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RESUMEN. 
El proyecto de grado Desarrollo de normas técnicas de seguridad industrial para 
Ladecol S.A., está basado en las normatividad colombiana vigente en materia de 
seguridad industrial.Este proyecto es una propuesta aplicable a toda el área de 
producción de la empresa, con el fin de disminuir los accidentes e incidentes de 
trabajo, el pago de indemnizaciones y los costos asociados.  
Para ello se realizó un diagnóstico del estado de la seguridad y salud ocupacional 
de la empresa, se identificaron los peligros y valoraron los riesgos mediante el 
panorama de factores de riesgo y Hazop, lo que permitió desarrollar las medidas 
de intervención (Propuestas de mejora) eficaces para eliminar o minimizar los 
riesgos encontrados, estas medidas integran el sistema de gestión de seguridad y 
salud ocupacionaljunto con la planeación de la política, objetivos, 
responsabilidades, entre otros aspectos, desarrollados en este proyecto.  
También se realizóel seguimiento o control operacional a los riesgos más críticos 
de la empresa, para así evaluar si las medidas fueron eficaces, mediante la 
reducción de las causas encontradas. Por último, se evaluó financieramente el 
desarrollo de este proyecto demostrando que la seguridad industrial se ha 
convertido en la columna vertebral de las empresas. 
PALABRAS CLAVES. 
Accidente, incidente de trabajo, peligro, riesgo, seguridad industrial, salud 
ocupacional. 
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ABSTRACT. 
The under graduated proposal called Industrial safety standards Development for 
Ladecol S.A., is based on the current Colombian law about industrial safety. This 
project applied to the entire production area of the company, in order to reduce 
accidents and incidents at work, payment of compensation and associated costs. 
In order to  make a diagnostic the state of occupational safety and health of the 
company, it was identified the hazards and risks assessed through the panorama 
of risk factors and Hazard and Operability Analysis (Hazop), which allowed to 
develop the intervention effective measurements(Suggestions for improving it ) in 
order  to eliminate or minimize the risks found. These measures integrate the 
safety management system and occupational health together with policy planning, 
objectives, responsibilities, among others aspects, developed in this project. 
We also performed the control or follow-up operational the most critical risks of the 
company, in order to assess whether the measures were effectively applied, by 
reducing the causes found. Finally, we evaluated this project financially 
demonstrating that industrial safety has become the spine of business. 
KEY WORDS. 
Work accident, work incident, hazard, risk, industrial safety, occupational health. 
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INTRODUCCIÓN. 
 
“En Colombia, el proceso de explotación del caucho natural ocurrió  entre los años 
1879 a 1945”1, fueron tanto sus efectos positivos en la economía como socio-
territoriales, que en la actualidad, “el caucho es uno de los sectores más 
importantes del país y ha transformado a Colombia en un gran exportador de 
productos de dicho material a países como Venezuela, Brasil, Estados Unidos 
entre otros”2, y esto se debe gracias a los departamentos con mayor siembra de 
caucho natural que son: “Caquetá, Santander, Antioquia y Meta, que en conjunto 
producen aproximadamente el 70% del caucho natural en Colombia”3. 
Son diversos los subproductos que se pueden fabricar a partir del caucho o látex 
natural, haciendo parte de esa lista, se encuentran los guantes y artículos 
relacionados, y esto ha sido de gran relevancia para la industria Colombiana, ya 
que a medida que esta crece, de igual forma ayuda a fomentar el empleo y aporta 
a la economía del  país.  
Con una visión muy amplia y siendo un sector tan atractivo por las razones ya 
mencionadas anteriormente, las oportunidades de crecer en el mercado 
internacional son una opción, es por esta razón que para poder posicionarse y 
destacarse, la industria debe poder satisfacer las necesidades que exige dicha 
demanda,  cumpliendo no solo con los requisitos de calidad de los productos, sino 
también con la disminución en los impactos ambientales que genera la industria 
del caucho y de igual manera brindarle bienestar a los trabajadores que 
pertenecen e integran  este sector. 
                                                          
1
SIERRA, Paola. Universidad Externado de Colombia. La fiebre del caucho en Colombia. 
http://www.banrepcultural.org/blaavirtual/revistas/credencial/octubre2011/la-fiebre-del-caucho-en-
colombia.(18/02/2013) 
2
GOBERNACIÓN DE CUNDINAMARCA. El caucho, una oportunidad de valor agregado. 
http://www.planeacion.cundinamarca.gov.co/BancoMedios/Documentos%20PDF/el%20caucho.pdf. 
3
PERIÓDICO SENA. Estirando los sueños. http://cauchonatural-latam.blogspot.com/. (18/02/2013) 
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Para Ladecol S.A., alcanzar los niveles de excelencia en la calidad de sus 
productos no fue tarea fácil, se necesitó de esfuerzo y apoyo de todos sus 
trabajadores para alcanzar esta meta, ahora siendo ellos un elemento clave para 
su compañía. Ladecol S.A., emprende la búsqueda del bienestar íntegro de todo 
su equipo y para lograrlo permitirá el desarrollo de normas técnicas de seguridad 
industrial aplicadas en Colombia como primer paso para alcanzar dicho objetivo. 
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JUSTIFICACIÓN. 
En laindustriacolombiana, el sector cauchero y derivados, está integrado por 
varias empresas deseosas de participar en una economía globalizada y poder 
competir con grandes países en labúsqueda del posicionamiento a nivel 
internacionaldel caucho natural y su variedad de subproductos indispensables 
para la manufactura en general. 
Para Ladecol S.A., la apertura a nuevos mercados y el constante cambio de las 
exigencias externas del entorno han hecho ardua esta labor, países como Estados 
Unidos y la mayor parte de la comunidad europea, han resaltado su interés por los 
trabajadores y/o por todas las personas que de alguna u otra forma se encuentran 
involucradas en actividades laborales de cualquier índole, sin excluir el sector de 
los plásticos y cauchos,  es por esta razón, que el tema de seguridad industrial en 
éste sector es de gran importancia, ya que si bien se ha mencionado, el recurso 
humano es la base para el desarrollo de las actividades de cualquier industria y es 
necesario que este se encuentre en un entorno saludable para asegurar su 
bienestar general y finalmente los resultados de su desempeño sean los mejores. 
El desarrollo de normas técnicas de seguridad industrial en Ladecol S.A, se 
convertirá en una herramienta para evaluar y mejorar las condiciones laborales en 
las que se encuentran sus empleados y el ambiente organizacional de la empresa.  
Puesto que la empresa ya cuenta con la certificación ISO 9001:2008 en calidad 
otorgada por la empresa Colombiana Icontec(Instituto Colombiano de Normas 
Técnicas),  su siguiente paso está enfocado a sus trabajadores, y es de igual 
forma lo que busca este proyecto, ayudar a Ladecol S.A., a que con el tiempo sea 
posible la implementación de un sistema de gestión integrado por las normas (ISO 
9001, ISO 14001 Y OHSAS 18001). Ya que trae consigo una serie de ventajas, 
como el de crear conciencia, responsabilidad y sentido de pertenencia a los 
trabajadores en su lugar de trabajo,  reducir la accidentalidad y el ausentismo 
presentados actualmente en la empresa a niveles muy bajos, evitar las 
22 
enfermedades mediante medidas de prevención y control de los riesgos, el 
cumplimiento de la legislación colombiana, la disminución de las interrupciones 
causadas por algún incidente o accidente permitirán un mayor aprovechamiento 
del tiempo en la jornada y finalmente la imagen corporativa de la compañía se 
consolidará ante los mismos trabajadores, los proveedores y principalmente sus 
clientes. 
A título personal del grupo investigador, la realización de este proyecto de grado 
no solo brindará conocimiento en el tema de seguridad industrial, sino también a la 
adquisición de experiencia en el campo laboral del mismo y una forma 
enriquecedora de conocer de tan importante sector de la industria, su economía y 
de otros temas trascendentales como  la legislación aplicable para las empresas 
colombianas. De esta manera, este proyecto nos ayudará a la formación 
académica personal y a ser más competitivos frente a los demás profesionales, 
contribuyendo así al desarrollo de nuestro país. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
23 
GENERALIDADES. 
1.1 DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA. 
1.1.1 Descripción de la empresa: Ladecol S.A., está ubicada en la Calle 18ª sur N° 
29c 21 en Bogotá D.C., es una empresa fundada en abril de 1965, dedicada a la 
producción y comercialización de guantes de 
caucho y compuestos de látex. Cuenta con siete 
(7) marcas propias, como son Protex, Aguante, 
Lady Rose, Trebolito, Explendor Blue, Aurora y 
Natural.  
Sus productos son utilizados para uso doméstico, semi-industrial e industrial, 
producidos en su única planta en Colombia la cual tiene 7 líneas de producción, 
todas desarrolladas y fabricadas con recursos propios, tanto técnicos como 
humanos y “Se encuentra consolidándose en el mercado andino luego de 
posicionarse en el mercado europeo”.4 
Cuenta con múltiples soluciones para diferentes tipos de clientes, en la actualidad 
ofrece guantes industriales para la protección de las manos contra la acción de 
detergentes, ácidos, manipulación de químicos, pinturas, recolección de cosechas, 
fumigación, frigoríficos, manipulación de alimentos, entre otras. También ofrece 
guantes para actividades del hogar como lavado de ropa, limpieza, jardinería, 
lavado de frutas, etc. Para actividades de trabajo pesado y que requieren de alta 
resistencia. Por último, cuenta con una línea de guantes para equipos médicos, 
manipulación de sustancias biológicas y manejo de instrumentos. 
Es una compañía que cuenta con los más altos estándares de calidad ya que está 
certificada en la norma de calidad ISO 9001:2008 expedida esta certificación por 
                                                          
Imágenes tomadas de: http://www.ladecol.com/ (16/10/12). 
4
Tomado de Quienes somos. Ladecol S.A. http://www.ladecol.com/quienes-somos(13/10/12). 
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“ICONTEC y por IQNet”5, para la producción y comercialización de guantes de 
caucho industriales,guantes de caucho domésticos y compuestos de látex.  
El proceso de producción de guantes de caucho de la empresa Ladecol S.A., 
consta de varios procesos que hacen que estos productos sean de calidad y se 
optimicen recursos y tiempo. Para la fabricación de guantes se utilizan varias 
materias primas químicas y naturales para darle las propiedades necesarias y 
establecidas en la ficha técnica de cada tipo de guante. Algunas de las materias 
primas más relevantes se muestran en la tabla 1. 
La empresa cuenta con un total de 165 trabajadores, de los cuales 65 empleados 
tienen contrato directamente con la empresa y los demás trabajadores (100) están 
contratados por prestación de servicios, por medio de diferentes temporales. “La 
mayoría de empleados aproximadamente el noventa por ciento (90%)” 6  del 
personal de áreas como servicio al cliente, producción y área administrativa son 
mujeres madres cabeza de familia. La compañía trabaja tres turnos en el área de 
producción y un solo horario en áreas administrativas y de empaque, la jornada 
laboral es de 8 horas diarias. La empresa está afiliada a la ARL Liberty y el 
personal de las temporales a ARL Sura.  
La actividad económica de Ladecol S.A., es la fabricación de otros productos de 
caucho (3251902), según el CIIU (Código industrial internacional uniforme), por 
ello la clase de riesgo de la empresa es tres (3), ya que el tipo de riesgo es de 
nivel medio. 
 
 
 
 
                                                          
5
Según entrevista con Gerente General Gerhard Orduy, Ladecol S.A. 2012. 
6
Entrevista con Gerente General Gerhard Orduy, Ladecol S.A.2012. 
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Tabla 1. Materias primas del proceso de producción de guantes. Ladecol S.A. 
Materias primas 
Látex Azufre 
Tritón x-100 
Óxido de Zinc Vulkacit DPG 
Nitrato de Calcio Potasa cáustica 
Primal ase 75: Ácido acrílico (3-
4bromofenil). 
Parafina Pigmentos 
Winstay L Dioctilftalato 
Fuente: Ladecol S.A. 2012. 
1.1.2 Descripción del problema: En Ladecol S.A., “Desde el año 2009, se ha 
incrementado el número de accidentes de trabajo en el área de producción”7, con 
lo cual se ha perdido tiempo de producción y dinero debido a que se deben pagar 
indemnizaciones, gastos médicos, contratar más personal y realizar capacitación a 
estos para que desempeñen las funciones de los trabajadores accidentados. 
Además, de los accidentes ocurridos no se tiene un registro, ni control para la 
identificación y prevención de los riesgos que se presentan en el área. Dentro de 
los riesgos de mayor peligrosidad que se presentan y se identificaron en Ladecol 
S.A.:  
Riesgos mecánicos derivados de las máquinas y equipos utilizados para la 
producción de guantes, ya que se pueden presentar golpes, atrapamientos, 
choques, quemaduras, entre otros accidentes de trabajo, debido a que el 
trabajador debe estar en contacto permanente con los equipos. 
Lumbagos, dolores de espalda y espasmos musculares, debido a las malas 
posturas realizadas por los empleados, con mayor frecuencia se presentan al 
momento de hacer los bordes de los guantes, en el área de peladero y al  
empacar el producto, según el gerente de recursos humanos, un 25% de las 
incapacidades son por este tipo de riesgo. 
Incendios, debido al almacenamiento de sustancias químicas inflamables, 
exposición de cables eléctricos y almacenaje de residuos de proceso. 
                                                          
7
Entrevista con el gerente de recursos humanos. Luis Martínez. Ladecol S.A. 2012. 
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Dermatitis, alergias en la piel, irritación de mucosas y problemas por inhalación de 
gases y vapores de látex y otros compuestos utilizados para la fabricación de 
guantes, ya que el trabajador debe estar en contacto directo para  la manipulación 
de la materia prima (Látex), además durante la fabricación, se añaden sustancias 
químicas, como solventes, amoníaco, para aumentar la velocidad de vulcanización 
y proteger el caucho del oxígeno del aire. Algunas proteínas del látex también 
pueden ocasionar distintas reacciones alérgicas leves o agudas.   
Caídas a distinto nivel, la falta de cinta antideslizante, señalización y apoyos en 
algunas escaleras, ya han producido accidentes del personal al movilizarse de un 
piso a otro. 
 Índices de accidentalidad de Ladecol S.A. 
Tabla 2. Índices de accidentalidad de Ladecol S.A. Años 2009- 2012. 
 2009 2010 2011 
A Septiembre 
2012 
Accidentes de trabajo 46 empleados 38 empleados 48 empleados 30 empleados 
Incidentes 27 empleados 25 empleados 32 empleados 17 empleados 
Días de incapacidad 329 436 407 202 
Horas hombre 2.640.000 Horas – Hombre Año 
Índice de severidad 124.6 165.15 154.16 153.03 
Índice de frecuencia 17.42 14.39 18.18 11.3 
Fuente: Índices de accidentalidad de Ladecol. S.A. (2012). 
La tabla 2 muestra información acerca de la accidentalidad en la empresa desde el 
año 2009, los cuales han aumentado un ejemplo de ello es en el año 2011, 
Ladecol S.A., contaba con 160 empleados que trabajaban 22.000 horas 
hombre/mensual, con un índice de frecuencia de 18.18, lo que quiere decir es que 
por cada 100 trabajadores de la empresa que trabajan en un turno de 8 horas, de 
los tres turnos aproximadamente 19 pueden sufrir accidentes de trabajo. 
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Para el mismo año el sector de fabricación de productos a base de caucho 
contaba con  865 empresas y se presentaron un total de 4.049 accidentes8, lo que 
da en promedio 5 accidentes por empresa, sobrepasando Ladecol S.A., el número 
promedio de accidentes de trabajo en el sector. 
En el año 2012 hasta el mes de septiembre las cifras de accidentalidad estaban 
creciendo, los accidentes e incidentes de trabajo fueron entre17 y 30 empleados 
respectivamente con más de 200 días perdidos a causa de estos, lo que se 
traduce en mayores costos directos asumidos por la ARL, y costos indirectos 
asumidos por la organización, sin tener un conocimiento de dichos costos. 
 
1.2 FORMULACIÓN DEL PROBLEMA. 
¿Cómo se podría disminuir los índices de accidentalidad laboral en Ladecol S.A., 
de manera que permita mejorar la seguridad del trabajador y reducir los costos 
asociados? 
1.3 OBJETIVOS. 
1.3.1General: Desarrollar las normas técnicas colombianas vigentesde seguridad 
industrial para Ladecol S.A., de manera que se generen indicadores de gestión de 
salud ocupacional y seguridad industrial, que permitan participar en licitaciones, 
disminuir los niveles de accidentalidad y los costos generados. 
1.3.2 Específicos. 
1. Diagnosticar el estado actual con respecto a seguridad industrial en 
Ladecol S.A. 
2. Evaluar los riesgos ocupacionales que se presentan, con el fin de 
identificar actos inseguros y condiciones peligrosas en Ladecol S.A. 
                                                          
8
FASECOLDA: Accidentalidad 2000-2011. 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales/riesgos_profesio
nales.asp(15/12/2012). 
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3. Identificar los medios de gestión de riesgos en seguridad industrial  
(Panoramas, procedimientos, protocolos, sistemas de permisos de trabajo, 
entre otros) en Ladecol S.A.  
4. Documentar las medidas de gestión de riesgos y demás documentos para 
la aplicación de las normas técnicas de seguridad para Ladecol S.A. 
5. Realizar el control operacional de seguridad industrial en el proceso 
productivo de Ladecol S.A., (Características de control, cartas de control, 
muestreo e inspecciones). 
6. Evaluar financieramente el desarrollo de las normas técnicas de seguridad 
industrial en Ladecol S.A. 
1.4 DELIMITACIÓN DEL PROYECTO. 
El proyecto desarrollará las normas técnicas de seguridad industrial en Ladecol 
S.A., disminuyendo los niveles de accidentalidad, previniendo riesgos y mejorando 
los indicadores de seguridad industrial en el área de producción. La empresa 
estáubicada en la  Calle 18ª sur N° 29c 21 en la ciudad de Bogotá D.C. 
Se revisarán aspectos referentes a la seguridad como accidentes de trabajo, 
enfermedades profesionales, riesgos, actos inseguros, incidentes, factores de 
riesgos, entre otros, de toda el área de producción en el proceso de fabricación de 
guantes de látex para uso doméstico, semi-industrial e industrial durante los tres 
turnos de trabajo que se laboran actualmente en la empresa. El proyecto 
establecerá el plan de seguridad industrial mediante la normalización de procesos 
y el control de estos, basado en las normas técnicas para así conocer que 
actividades, elementos y equipos generan riesgos previniendo su probabilidad de 
ocurrencia, disminuyendo problemas de accidentalidady sus costos asociados.  
La empresa decidirá la ejecución de los cambios planteados, la inversión 
económica y todos los elementos que dependan del presupuesto de la compañía 
que conllevaría a la implementación completa de las normas técnicas. El tiempo 
29 
de duración del proyecto de investigación será cinco (5) a once(11) meses 
después de ser aprobado el anteproyecto. 
1.5 MARCO METODOLÓGICO. 
1.5.1 Tipo de Investigación: Investigación mixta. Se evaluarán los factores de 
riesgo como son los de maquinaria, herramientas, equipos,mano de obra mediante 
la utilización de herramientas estadísticas como; medidas de tendencia central, 
medidas de dispersión, histogramas, diagrama de Pareto, entre otras,para 
priorizar dichos riesgos. Al igual que la utilización de diagramas de causa-efecto 
en el cual se podrá encontrar las posibles razones de la aparición de riesgos 
específicos de la organización. Además, se realizará la evaluación e identificación 
cualificadamente de actos inseguros y condiciones peligrosas, así como la 
consulta de documentos como libros, informes y registros que nos ayudará a 
fundamentarnos en nuestro proyecto.   
1.5.2 Cuadro Metodológico: En la tabla 3 que se presenta a continuación, se 
expondrá el cuadro metodológico con el propósito de describir el desarrollo de los 
objetivos específicos planteados, la metodología a seguir y los métodos o técnicas 
para la recolección de los datos en cada uno de ellos.  
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Tabla 3. Cuadro metodológico. 
Objetivos 
específicos 
Actividades Metodología Técnicas de recolección 
de datos 
 
 
 
Diagnosticar el 
estado actual con 
respecto a la 
seguridad 
industrial en 
Ladecol S.A. 
 
 Analizar el proceso de 
producción de guantes de látex 
de Ladecol S.A. 
 Analizar la salud ocupacional  y 
seguridad industrial en los 
procesos, áreas y productos de 
Ladecol S.A. 
 Identificar el programa y sistema 
actual de seguridad industrial en 
la producción de guantes de la 
empresa Ladecol S.A.  
 
 NTC 4114: Realizar  
inspecciones planeadas. 
 Lista de chequeo. Manual 
de procedimientos para 
verificar los estándares 
mínimos del programa de 
salud ocupacional. 
Ministerios de protección 
social9.   
 Lista de chequeo del 
instituto nacional de 
higiene en el trabajo de 
España.  
 
 
 Lista de chequeo. 
 Inspección. 
 Entrevistas. 
 Observación.  
 Información 
secundaria: informes 
de puestos. Programa 
de salud ocupacional, 
índices de accidentes. 
 
 
 Establecer las variables que 
influyen en la seguridad 
 Guía para la identificar de 
los peligros y la valoración 
 Diagnóstico de 
condiciones de trabajo 
                                                          
9
Manual para la adquisición y manejo seguro de medios de trabajo.  
http://www.unal.edu.co/dnp/Archivos_base/Manual_Adquisicion_Maquinas.pdf .(2012). 
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Evaluar los 
riesgos 
ocupacionales 
que se presentan, 
con el fin de 
identificar actos 
inseguros y 
condiciones 
peligrosas en 
Ladecol S.A. 
industrial en la producción de 
guantes. 
 Determinar los parámetros 
asociados a la seguridad 
industrial en el área de 
producción. 
 Identificar los riesgos y 
condiciones inseguras del 
proceso productivo en Ladecol 
S.A. 
 Priorizar riesgos identificados en 
la producción de guantes. 
 Determinar la probabilidad de 
ocurrencia, causas y 
consecuencias de los riesgos 
encontrados. 
 
de los riesgos en 
seguridad y salud 
ocupacional. GTC 45: 
2012. 
 Modo de fallo y error, 
efectos y análisis de 
criticidad. 
 Matriz de priorización10. 
 
 Cuadro de resumen de 
puestos de trabajo.  
o panorama de 
factores de riesgo. 
 Observación. 
 Informes. 
 Información 
secundaria: 
documentos de 
puestos de trabajo, 
riesgos encontrados, 
materiales utilizados, 
entre otros. 
 Documentación ISO 
9001:2008.  
 
 
Identificar y 
 
 Comparar el estado actual de la 
 
 
 
 Marco de referencia, 
                                                          
10
Tomado de Matriz de priorización. http://www.aiteco.com/matriz-de-priorizacion/ 2012. (15/09/2012). 
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seleccionar 
medios de gestión 
de riesgos en 
seguridad 
industrial  
(panoramas, 
procedimientos, 
protocolos, 
sistemas de 
permisos de 
trabajo, entre 
otros) en Ladecol 
S.A.  
 
seguridad industrial con los 
requisitos de las normas 
técnicas de seguridad industrial. 
 
 Consultar normas técnicas y 
procedimientos que sean de 
utilidad para la seguridad 
industrial del proceso 
productivo en Ladecol S.A., con 
base en los riesgos 
identificados. 
 
 Determinar los  protocolos, 
procedimientos y métodos a 
utilizar en Ladecol S.A. 
 
Realizar comparación del 
cumplimiento legal y técnico 
con la realidad de la empresa 
con base en el diagnóstico y 
la evaluación de riesgos 
realizada. Para así conocer 
las diferencias o brechas y 
poder definir qué se debe 
hacer.  
diagnóstico y 
evaluación de riesgos. 
 
 Documentación pedida 
por las normas 
referidas con 
anterioridad. 
 
Documentar las 
medidas de 
gestión de riesgos 
y demás 
 
 Recolectar información 
necesaria de acuerdo a los 
formatos específicos que se 
utilizarán para cada 
 
 Norma ISO 9001:2008. 
Requisitos para un 
sistema de gestión de la 
calidad. 
 
 Información 
secundaria: 
Documentos de ISO 
9001:2008 y 
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documentos para 
la aplicación de 
las normas 
técnicas de 
seguridad para 
Ladecol S.A. 
herramienta de gestión.  Norma técnica colombiana 
NTC-OHSAS 18001 
sistemas de gestión en 
seguridad y salud 
ocupacional. 
documentos que se 
exigen en las normas 
mencionadas. 
 Entrevistas. 
 
 
 
Realizar el control 
operacional de 
seguridad 
industrial en el 
proceso 
productivo de 
Ladecol S.A.,  
 
 
 
 
(Característicasde 
 
 Establecer el diagrama de 
proceso de producción de 
guantes de Ladecol S.A. 
 Determinar las variables críticas 
en términos de seguridad 
industrial, que intervienen en el 
problema. 
 Diseñar hojas de registro de las 
causas encontradas. 
 Graficar las variables, riesgos y 
factores determinantes y más 
relevantes en el problema.  
 
 
 
 NTC-ISO 19011. 
Directrices para la 
auditoría de los sistemas 
de gestión de la calidad 
y/o ambiental. 
 Hojas de registros. 
 
 Diagrama de Ishikawa o 
de causa-efecto. 
 
 
 
 
 
 
 Registros de planes de 
auditoría. 
 
 Diagnóstico realizado 
anteriormente. 
 
 
 Hoja de registros. 
 
 Histogramas. 
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control, cartas de 
control, muestreo 
e inspecciones). 
 Concluir el análisis realizado 
sobre la seguridad industrial de 
Ladecol S.A. 
 Diagrama de Pareto o 
curva 80-20. 
 
 Cartas de control. 
 Gráficas de dispersión. 
 
 Evaluación de riesgos. 
 
 
 
Evaluar 
financieramente 
el desarrollo de 
las normas 
técnicas de 
seguridad 
industrial en 
Ladecol S.A. 
 
 Comparar el sistema de 
seguridad industrial propuesto 
con base en las normas 
técnicas, con la información o 
diagnóstico realizado 
inicialmente.  
 Realizar comparación beneficios 
costos de desarrollar normas 
técnicas propuestas en Ladecol 
S.A. 
 Concluir análisis financiero 
realizado sobre la seguridad 
industrial en Ladecol S.A. 
 
 Flujo de caja. 
 Beneficios- costos. 
 Valor Presente Neto 
(VPN), Tasa Interna de 
Retorno (TIR). 
 Calcular costo de 
implementación.   
 
 Cotizaciones. 
 Tabla de 
indemnización. 
 Información 
secundaria: Datos de 
Ladecol S.A sobre 
costos de seguridad 
industrial. 
Fuente: Las autoras. 2012.
35 
 
1.5.3 Marco Legal y Normativo: A continuación se expondrá el marco legal (Tabla 
4) y normativo (Tabla 5) para el desarrollo de este proyecto.  
Tabla 4. Normatividad legal. 
NORMATIVIDAD 
LEGAL 
AÑO 
ENTIDAD 
EMISORA 
 
DESCRIPCIÓN 
Constitución 
política de 
Colombia 
1991 Congreso de 
la República.  
Carta magna de la república de 
Colombia.  
Ley novena  1979 Congreso de 
la República. 
Reglamenta las actividades y 
competencias de salud pública para 
asegurar el bienestar de la población. 
Resolución 2400 
de mayo 22 
1979 Ministerio de 
Trabajo y 
Seguridad 
Social. 
Por la cual se establecen algunas 
disposiciones sobre vivienda, higiene 
y seguridad en los establecimientos 
de trabajo. 
Decreto 586 de 
febrero 25 
1983 Ministerio de 
Trabajo y 
Seguridad 
Social. 
Regulación acerca del comité de 
salud ocupacional.  
Resolución 8321 
de agosto 4 
1983 Ministerio de 
Salud. 
Protección y conservación de la 
audición de la salud y el bienestar de 
las personas, por causa de la 
producción y emisión de ruidos. 
Decreto 614 de 
marzo 14 
1984 Presidente de 
la República 
de Colombia  
Bases para la organización y 
administración de salud ocupacional 
en el país. 
Resolución 2013 
de junio 6 
1986 Los Ministros 
de Trabajo y 
Seguridad 
Social y de 
Salud. 
Organización y funcionamiento de los 
comités de medicina, higiene y 
seguridad industrial en los lugares de 
trabajo. 
Resolución 1016 
de marzo 31 
1989 Ministerio de 
Trabajo y 
Seguridad 
Social. 
Reglamenta la organización, 
funcionamiento y forma de los 
programas de salud ocupacional que 
deben desarrollar los patronos o 
empleadores en el país. 
Resolución 1792 
de mayo 3 
1990 Ministerio de 
Trabajo y 
Seguridad 
Social. 
Valores límites permisibles para la 
exposición ocupacional al ruido. 
Resolución 9031 1990 Ministerio de Se dictan normas y se establecen 
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de julio 12 Salud. procedimientos relacionados con el 
funcionamiento y operación de 
equipos de rayos X y otros emisores 
de radiaciones ionizantes y se dictan 
otras disposiciones. 
Resolución 6398 
de diciembre 20 
1991 Ministerio de 
Trabajo y 
Seguridad 
Social. 
Se establecen procedimientos en 
materia de salud ocupacional. 
Resolución 1075 
de marzo 24 
1992 Ministerio de 
Trabajo y 
Seguridad 
Social. 
Reglamentan actividades en materia 
de salud ocupacional. 
Ley 100 1993 Congreso de 
la República. 
Sistema de seguridad social integral y 
se dictan otras disposiciones.  
Decreto 1295 de 
junio 22 
1994 Congreso de 
la República. 
Organización y administración del 
sistema general de riesgos 
profesionales. 
Decreto 1832 
 
1994 
 
Presidencia 
de la 
República. 
Por el cual se adopta la tabla de 
enfermedades. 
 
Resolución 2346 
de julio 
2007 Ministerio de 
Seguridad 
Social. 
Por la cual se regula la práctica de 
evaluaciones médicas ocupacionales 
y el manejo y contenido de las 
historias clínicas ocupacionales. 
 
Decreto 2646 de 
julio 
2008 Ministerio de 
Seguridad 
Social. 
Establece disposiciones y se definen 
responsabilidades para la 
identificación, evaluación, prevención, 
intervención y monitoreo permanente 
de la exposición a factores de riesgo 
psicosocial en el trabajo y para la 
determinación del origen de las 
patologías causadas por el estrés 
ocupacional. 
Resolución 3673 
de septiembre 
2008 Ministerio de 
Seguridad 
Social. 
Reglamento técnico de trabajo seguro 
en alturas. 
Ley 1562 de 
julio. 
2012 Congreso de 
la República. 
Modificación del sistema de riesgos 
laborales y se dictan otras 
disposiciones en materia de salud 
ocupacional. 
Fuente: Las autoras. 2012. 
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Tabla 5. Normatividad técnica. 
NORMATIVIDAD 
TÉCNICA 
AÑO 
ENTIDAD 
EMISORA 
DESCRIPCIÓN 
NTC 1458 
 
1978 
 
ICONTEC 
 
Higiene y seguridad clases de fuego. 
GTC 45 
 
1987 
 
ICONTEC 
 
Guía para el diagnóstico para 
condiciones del trabajo, o panorama 
de factores de riesgo, su 
identificación y valoración. 
 
NTC 1461 
 
1987 
 
ICONTEC 
 
Higiene y seguridad, colores y 
señales de seguridad. 
 
NTC 1523 1993 ICONTEC Establece los requisitos que deben 
cumplir y los ensayos a los cuales 
deben someterse los cascos de 
seguridad industrial. 
 
NTC 3701 
 
1995 
 
ICONTEC 
 
Guía para la clasificación, registro y 
estadística de accidentes del trabajo 
y enfermedades profesionales. 
 
NTC 4114 
 
1997 
 
ICONTEC 
 
Realización de inspecciones 
planeadas. 
 
NTC 4116 1997 ICONTEC Establece los pasos por seguir y los 
requisitos para la elaboración de los 
análisis de tareas. 
 
GTC 34 1997 ICONTEC Lineamientos para estructurar y 
desarrollar un programa de salud 
ocupacional para las empresas 
establecidas en Colombia.  
 
NTC 4435 1998 ICONTEC Preparación de las hojas de 
seguridad de materiales para 
sustancias químicas y materiales 
usados en condiciones 
ocupacionales industriales. 
 
NTC 1725 1999 ICONTEC Requisitos que deben cumplir los 
guantes de látex de caucho natural 
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con o sin recubrimiento afelpado 
interior en algodón, para uso 
doméstico. 
 
NTC 1726 1999 ICONTEC Clasificación y requisitos que deben 
cumplir los guantes de látex de 
caucho natural sin forrar o 
revestidos, utilizados en tareas 
industriales. 
 
NTC 5254 2004 ICONTEC Requisitos generales para el 
establecimiento e implementación 
del proceso de gestión del riesgo, 
que involucra la determinación del 
contexto y la identificación, análisis, 
evaluación, tratamiento, 
comunicación y monitoreo regular de 
los riesgos. 
 
NTC 1083  2004 ICONTEC Productos químicos industriales. 
Ácido clorhídrico. Métodos de 
análisis. 
 
NTC 947 2008 ICONTEC Requisitos que debe cumplir y los 
ensayos a los cuales se debe 
someter la soda cáustica destinada 
para usos industriales. 
 
NTC ISO 9001 2008 ICONTEC Específica los requisitos para un 
Sistema de Gestión de la Calidad 
(SGC) que pueden utilizarse para su 
aplicación interna por las 
organizaciones. 
 
GATISO - HNIR11 
 
2006 
 
Ministerio de 
la protección 
social. 
 
Recomendaciones basadas en la 
evidencia para el manejo integral 
(Promoción, prevención, detección 
precoz y rehabilitación) de la 
hipoacusia neurosensorial inducida 
por ruido en el lugar de trabajo. 
 
 
                                                          
11
Guías de salud ocupacional. EPS SURA: http://www.epssura.com/guias/guia_ved.pdf. 
(24/12/2012). 
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GATISO - DLI12 
 
2006 Ministerio de 
la Protección 
social 
Recomendaciones basadas en la 
evidencia para el manejo integral 
(Promoción, prevención, detección 
precoz, tratamiento y rehabilitación) 
del dolor lumbar inespecífico (DLI) y 
la enfermedad del disco 
intervertebral (ED) relacionadas con 
factores de riesgo en el lugar de 
trabajo. 
GATISO - 
DERMA13 
 
2007 
 
Ministerio de 
la protección 
social. 
 
Recomendaciones basadas en la 
evidencia para el manejo integral 
(Promoción, prevención, detección 
precoz y rehabilitación) de la 
dermatitis de contacto alérgica e 
irritativa. 
Fuente: Las autoras. 2012. 
 
1.6 MARCO REFERENCIAL. 
1.6.1 Marco Conceptual. 
 Accidente de trabajo 14 : Incidente causado mientras se desarrollan 
actividades propias del oficio, cumpliendo órdenes del empleador teniendo 
por efecto una enfermedad, lesión o pérdida de la vida. 
 
 Acción correctiva 15 :Conjunto de acciones tomadas para eliminar la(s) 
causa(s) de una no conformidad detectada u otra situación no deseable. 
 
                                                          
12
 Guía de Atención Integral Basada en la Evidencia para Dolor Lumbar Inespecífico y Enfermedad 
Discal Relacionados con la Manipulación Manual de Cargas y otros Factores de Riesgo en el Lugar 
de Trabajo. http://www.conhintec.com/images/stories/doc/gatiso/GATI-DLI-ED.pdf. (12/08/2012). 
13
Guías de salud ocupacional. 
http://www.conhintec.com/index.php?option=com_content&view=article&id=78&Itemid=53. 
(12/08/2012). 
14
 ICONTEC. Norma técnica NTC OHSAS Colombiana 18001. 2007. COLOMBIA: ICONTEC, 
2007.p.3. 
15
Norma técnica de calidad en la gestión pública, NTCGP 1000:2009., p 9. 
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 Acción preventiva 16 :Conjunto de acciones tomadas para eliminar la(s) 
causa(s) de una no conformidad potencial u otra situación potencialmente 
no deseable. 
 
 Acto inseguro17: Acción que desarrolla un trabajador en la cual existen 
omisiones de protocolos de seguridad, dichas acciones tienen una gran 
probabilidad que ocurra un accidente. 
 
 Análisis de riesgos:“También conocido como evaluación de riesgo o PHA, 
es el estudio de las causas de las posibles amenazas y probables eventos 
no deseados y los daños y consecuencias que éstas puedan producir”18. Es 
utilizado como herramienta de gestión en estudios financieros y de 
seguridad para identificar riesgos (Métodos cualitativos) y otras para 
evaluar riesgos (Generalmente de naturaleza cuantitativa). 
 
 Auditoría:“Examen sistemático para determinar si las actividades y los 
resultados relacionados están en conformidad a los resultados y actividades 
planificadas y si estas actividades se llevan a cabo eficazmente y son 
convenientes para lograr la política de la organización y objetivos”19.  
 
 Condición insegura20: Son las condiciones creadas por el medio en el que 
se está desarrollando el trabajo y se presentan cuando no es apto para su 
utilización y puede ser causal de incidentes. 
 
 Condición Subestándar21:Situación que se presenta en el lugar de trabajo y 
que se caracteriza por la presencia de riesgos no controlados que pueden 
generar accidentes de trabajo o enfermedades profesionales. 
                                                          
16
Ibíd., p 9. 
17
 FERNÁNDEZ, Alfonso, seguridad e higiene industrial, primera edición, México, 2005. 
18
FERRER, Rodrigo. Metodología de análisis de riesgo. Colombia. SISTESEG. 
19
 NTC-ISO 9000:2005. 
20
 FERNÁNDEZ, Alfonso, seguridad e higiene industrial, primera edición, México, 2005. 
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 Control 22 :Es toda acción que tienda a minimizar riesgos, a analizar el 
desempeño de las operaciones evidenciando posibles desviaciones frente 
al resultado esperado, para la adopción de medidas preventivas. Los 
controles proporcionan un modelo operacional de seguridad razonable en el 
logro de los objetivos. 
 
 COPASO 23 :Comité conformado por representantes del empleador y el 
empleado, en igual porcentaje, que tiene como fin: participar, ejecutar y 
apoyar actividades concernientes a salud y seguridad ocupacional. 
 
 Días perdidos24: Número de días en que un empleado no podrá desarrollar 
sus labores dado que por concepto médico se otorgó una incapacidad 
luego de hacer sufrido un accidente. 
 
 Enfermedad25: Condición física y mental que se caracteriza por presentar 
una alteración de la función orgánica normal. 
 
 Enfermedad ocupacional26 : Enfermedad que surge o se agrava por las 
condiciones de trabajo, las sustancias o elementos empleados en él. 
 
 Factores de riesgo27: Hace alusión de condiciones, fenómenos del entorno 
laboral en la cuales tienen una gran ocurrencia de producir lesiones. 
 
                                                                                                                                                                                 
21
Guía técnica colombiana para la clasificación, registro y estadística de accidentes de trabajo y 
enfermedades profesionales. GTC 3701. 
22
Glosario de los sistemas integrales de gestión. ARL Positiva. 2012. 
23
 Fundación MAPFRE estudios Instituto de seguridad integral, diccionario MAPFRE de seguridad 
integral, primera edición, Madrid ESPAÑA, 1993. 
24
 BLANDÓN María, MERCHÁN Eugenia, Fundamentos en salud ocupacional. los accidentes de 
trabajo, primera edición, Colombia, Universidad de caldas, 2004. p. 96. 
25
 Consejo Colombiano de seguridad. Guía del sistema de seguridad, salud ocupacional y ambiente 
para contratistas. 2010. Colombia. 
26
Ibíd. p. 106. 
27
 Corporación Educativa Minuto de DIOS, SURATEP, panorama de riesgos, [online], 2008   
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 Higiene industrial 28 :Su objetivo el reconocer, examinar y mitigar las 
enfermedades profesionales que se pueden generar por factores de riesgo 
físico, químico o biológico, por las condiciones ambientales del sitio de 
trabajo. 
 
 Horas Hombre trabajadas: “Es el número de horas hombre trabajadas se 
obtiene mediante la sumatoria de las horas que cada trabajador 
efectivamente laboró durante el período evaluado, incluyendo horas extras 
y cualquier otro tiempo suplementario”29.  
 
 Incapacidad temporal30: Inhabilidad de un empleado para desarrollar las 
actividades de su trabajo por un tiempo determinado. 
 
 Incidente31: Suceso del que se pueden derivar o no lesiones, enfermedad o 
muerte. 
 
 Índice de frecuencia 32 :Se define como el número de lesionados con 
incapacidad de cualquier tipo, por cada millón de horas-hombre de 
exposición al riesgo. 
 
 Índice de severidad:“Es la relación entre el número de días perdidos o 
cargados por lesiones durante un período de tiempo y las horas hombre 
trabajadas durante el mismo, referidos a 200.000 horas-hombre de 
exposición”33. 
                                                          
28
 FLORIA, Pedro, Gestión de la higiene industrial en la empresa. higiene industrial: conceptos y 
objetivos, séptima edición, ESPAÑA, 2004. p.304. 
29
Guía técnica colombiana para la clasificación, registro y estadística de accidentes de trabajo y 
enfermedades profesionales. GTC 3701. 
30
 LÓPEZ, Miguel, Cómo confeccionar nóminas y seguros, primera edición, España, 2010. p. 81. 
31
 Ibíd. p. 3. 
32
Guía técnica colombiana para la clasificación, registro y estadística de accidentes de trabajo y 
enfermedades profesionales. GTC 3701.  
33
Ibíd., p. 4. 
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 Inspecciones de seguridad:Es el fundamento de la acción preventiva, su 
uso ayuda a disminuir del ambiente de trabajo las condiciones que puedan 
afectar la salud del trabajador. “La inspección de seguridad e higiene 
industrial constituye el procedimiento que lleva a la detección temprana de 
condiciones de riesgo y de cuya eficiencia dependerán los resultados”34.    
 
 Látex35:Sustancia lechosa y fluida, que se extrae del árbol tropical HEVEA 
BRASILIENSIS. Se utiliza en la producción de caucho, añadiéndole varios 
compuestos químicos. 
 
 Lesión36: Es el efecto negativo producido por la ocurrencia de un accidente 
o enfermedad. 
 
 Normas técnicas:Son documentos que contienen especificaciones técnicas 
basadas en los resultados de la experiencia y del desarrollo tecnológico. 
“Las normas son el consenso entre todas las partes interesadas e 
involucradas en la actividad objeto de la misma (Fabricantes, 
administración, consumidores, laboratorios, centros de investigación). 
Además, debe aprobarse por un Organismo de Normalización 
reconocido”37. 
 
 OHSAS 1800138:Es una norma desarrollada para solventar la necesidad de 
evaluar y certificar la gestión en el área de seguridad industrial y salud 
ocupacional, permitiendo la correlación con ISO 19001:2000 e ISO 
14001:2004. 
 
                                                          
34
MANCERA, Mario José. Seguridad y salud en el trabajo. Inspecciones. 
35
El Látex. Dimax. http://dimax.com.es/node/39. (12/08/2012). 
36
 Fundación MAPFRE estudios instituto de seguridad integral, diccionario MAPFRE de seguridad 
integral, primera edición, Madrid ESPAÑA, 1993. 
37
Instituto colombiano de normas técnicas y certificación ICONTEC. 2012 
38
 ICONTEC. norma técnica NTC OHSAS Colombiana 18001. 2007Op.cit. 
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 Panorama de riesgos: “En éste se identifican, se ubican y se valoran los 
diferentes factores de riesgo existentes en una empresa. La valoración 
otorgada a cada factor de riesgo sirve para determinar cuáles son las 
acciones prioritarias a implementar en el ambiente de trabajo y en las 
personas”39. 
 
 Peligro: “Hecho o fenómeno que puede ser causante de daño”40. 
 
 Prevención41: Acciones que se llevan a cabo para mitigar o eliminar los 
incidentes dentro una empresa u organización. 
 
 Riesgo42: Es la probabilidad de ocurrencia de que algún evento (Amenaza) 
se convierta en desastre. 
 
 Salud ocupacional: “Es una actividad multidisciplinaria dirigida a promover y 
proteger la salud de los trabajadores mediante la prevención y el control de 
enfermedades y accidentes y la eliminación de los factores y condiciones 
que ponen en peligro la salud y la seguridad en el trabajo”43. Además 
procura generar, promover el trabajo seguro y sano, así como  buenos 
ambientes, organizaciones de trabajo realzando el bienestar físico, mental  
y social de los trabajadores. 
 
 Satinado: Término empleado por Ladecol S.A., para describir el proceso 
que se realiza a los guantes para eliminar las impurezas, sustancias 
químicas y naturales que puedan perjudicar o causar daño a la salud de los 
consumidores (Dermatitis, alergias en la piel). Éste proceso se realiza 
                                                          
39
 Corporación Educativa Minuto de DIOS, SURATEP, panorama de riesgos, [online], 2008. 
40
Ibíd., 13 p. 
41
 Fundación MAPFRE estudios instituto de seguridad integral. Op.cit. 
42
 Universidad Oficina de Control Interno, Universidad Francisco José de Caldas, Identificación y 
administración de riesgos, [online], 2012. 
43
Definición según la Organización Mundial de la Salud. OMS. 2012. 
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mediante una tómbola donde se utilizan químicos como ácido nítrico, 
hipoclorito y agua, el cual dura alrededor de 1 hora.   
 
 Seguridad industrial44: Compendio legal y técnico en el cual su objetivo es 
proteger la vida de los efectos negativos relacionados con las actividades 
humanas, logrando así minimizar los riesgos de ejecutar una labor. 
 
 
1.6.2 Marco Teórico: Los accidentes ocasionados en las actividades “Cotidianas” 
de las organizaciones, siempre han generado pérdidas de tipo humano, de 
materiales y económicas muy relevantes para la empresa, los trabajadores, las 
familias y la sociedad.Debido a esto, se considera muy importante e indispensable 
para la realización del proyecto de grado conocer las teorías de accidentes 
actuales, para poder explicar los accidentes de manera clara, adecuada y 
proponer soluciones viables,para minimizar riesgos de toda clase. 
 Efecto dominó o teoría de Heinrich:La teoría efecto dominó o teoría Heinrich 
tiene el nombre debido a su desarrollador Herbert William Heinrich emitida 
en el año de 1931, en donde expone que el 88% de la totalidad de los 
accidentes ocurridos eran causados por acciones inseguras de las 
personas, el 10% por condiciones inseguras y el 2% por actos imprevistos.  
(Ver Figura 1) 
 
 
 
 
 
 
                                                          
44
 FERNÁNDEZ, Alfonso. Seguridad e higiene industrial, primera edición. Op.cit. 
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Figura 1. Totalidad de accidentes según Heinrich. 
 
Fuente: SALLES, Helvio. Riesgos y peligros, exploraciones geológicas para la minería en 
gran altura geográfica. Estados Unidos, 2010, Primera edición. P. 106. 
 
La teoría Heinrich hace referencia a la similitud de la acción de caída de 
fichas de dominó con la secuencia de factores que induce a una lesión; 
estos factores se muestran en la figura 2. 
 
Figura 2.  Efecto dominó. 
 
 
Fuente: SALLES, Helvio. Riesgos y peligros, exploraciones geológicas para la minería en 
gran altura geográfica. Estados Unidos, 2010, Primera edición. P. 106. 
 
 Tendencia o continuación de conductas de antepasados y entorno 
del empleado. 
 Características personales que influyen en la ocurrencia de un acto 
inseguro. 
 Acciones y condiciones que no contemplan protocolos o estándares 
de seguridad y que podrían tener como consecuencia  un accidente. 
 Accidente, acción que produce un efecto. 
 Lesión, efecto negativo producido por un accidente. 
Acciones 
Inseguras
Condiciones 
Inseguras
Actos 
Imprevistos
Atavismo y 
entorno.
Caracteristicas 
personales.
Actos y 
Condiciones 
Inseguras.
Accidente. Lesión
1 2 3 4 5
4 
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Al igual que para interrumpir la caída de la secuencia de fichas de dominó, 
se extrae una ficha; en este caso se debe eliminar  un factor para evitar la 
presencia de una lesión, según Heinrich corresponde al factor central 
(Número 3, actos y condiciones inseguras), debido a que es fácil y efectiva 
su remoción por medio de la capacitación a los empleados. 
 
 Pirámide de Heinrich: La pirámide de Heinrich introduce el concepto de 
accidente blando el cual no tiene relación directa con una lesión, pero si con 
daños o pérdidas materiales en la organización que hasta ese momento no 
se había contemplado en los costos producidos por accidentes (Ver Figura 
3).Para Heinrich lo anterior se podría representar de la siguiente manera: 
 
Figura 3. Pirámide del accidente de Heinrich. 
 
Fuente: DÍAZ, José María, Seguridad e higiene en el trabajo, técnicas de riesgos laborales, Madrid, 
2007, Edición Novena. 400 p. 
 
 
 Método Heinrich: El método de Heinrich fue implantado en 1930 trayendo 
consigo la concepción de costos indirecto, “Dando una proporción 1/4, que 
se refiere a que por cada dólar pagado directamente por un accidente se 
deben pagar 4 dólares indirectamente”45 (Tabla 6). 
                                                          
45
 DÍAZ, José María, Seguridad e higiene en el trabajo, técnicas de riesgos laborales, Op.cit. p. 94. 
1
29
300
Por 1 accidente grave o 
mortal. 
Se dan 29 accidentes con 
lesión de baja temporal. 
Y 300 accidentes son 
lesión. 
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 Teoría de control total de pérdidas: Es una teoría gestión en la cual busca 
priorizar el control sobre las causas últimas de los daños o causas básicas 
y no priorizar la actuación sobre los resultados, los efectos generados o las 
causas inmediatas.  
 
Pirámide de Bird: F.E. Bird actualizó la teoría de Heinrich después de 
un estudio de más de siete años, efectuando estudios a un gran 
número de accidentes generando  la siguiente conclusión (Figura 4). 
Tabla 6. Cuadro de costos directos  e indirectos según Heinrich. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: DÍAZ, José María, Seguridad e higiene en el trabajo, técnicas de riesgos 
laborales, Madrid, 2007, Edición Novena. 400 p. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Cuadro De Costos Directos – Indirectos Según Heinrich 
Costos Directos Costos Indirectos 
 
 Tiempo improductivo en 
atenciones médicas. 
 Primas de seguro. 
 Gastos médicos no 
asegurados. 
 Inactividad. 
 Indemnizaciones. 
 Formación y adaptación del 
sustituto. 
 
 Investigación de accidentes. 
 Disminución del rendimiento 
de los trabajadores. 
 Productos Defectuosos 
Derivados por  accidentes. 
 Tiempo improductivo de 
operarios no accidentados. 
 Pérdidas comerciales. 
 Pérdida de tiempo por motivo 
jurídico. 
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Figura 4. Actualización pirámide del accidente por Bird. 
 
 
Fuente: DÍAZ, José María, Seguridad e higiene en el trabajo, técnicas de riesgos 
laborales, Madrid, 2007, Edición Novena. 400 p. 
 
 
 
 Teoría de la casualidad pura46: La teoría de la casualidad pura establece 
que todos los trabajadores de un área en particular tienen la misma 
probabilidad de sufrir un accidente. Según ésta teoría: “Todos los 
accidentes se consideran incluidos en el grupo de hechos fortuitos de 
Heinrich y se mantiene la inexistencia de intervenciones para prevenirlos”47. 
 
 Teoría de la causalidad múltiple 48 :La teoría de causalidad múltiple se 
desarrolló con base en la teoría del efecto dominó y en la epidemiología,  ya 
que usa la estructura de la actualización del efecto dominó, también 
considerando tanto las características de la persona afectada, el agente y el 
entorno.Esta teoría se caracteriza de la búsqueda del porqué de cada factor 
derivándose en posibles o múltiples causas. Lo que significa que por cada 
accidente pueden existir varios factores y causas que hacen que este 
aparezca ocasionando daños graves y relevantes. La diferenciación entre la 
teoría efecto dominó y teoría de la causalidad múltiple se ilustrará en la 
figura 5. 
                                                          
46
 DÍAZ, José María, Seguridad e higiene en el trabajo, técnicas de riesgos laborales, Madrid, 2007, 
Edición Novena. p. 96. 
47
Ibíd., p 78. 
48
 DÍAZ, José María, Seguridad e higiene en el trabajo, técnicas de riesgos laborales, Madrid, 2007, 
Edición Novena. p. 94. 
1
10
30
600
Por 1 accidente grave o mortal. 
Se producen 10 accidentes con lesiones 
de baja temporal, sin daños materiales. 
30 accidentes con daños materiales 
con o sin lesión. 
600 casi accidentes. 
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Figura 5. Diferenciación teoría efecto dominó y teoría de la causalidad. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Hacia la autorregulación, mejora de la salud y la seguridad en el trabajo, GEOFF TAYLOR, 
KELLIE EASTER, ROY HEGNEY. 2007. 
 
 Teoría de la probabilidad sesgada: La teoría de la probabilidad sesgada se 
basa en el supuesto de que, “Una vez que un trabajador sufre un accidente, 
la probabilidad de que se vea involucrado en accidentesfuturos, aumenta o 
disminuye respecto al resto de los trabajadores”49.  
 
Un ejemplo sería: Un operario al frente de una prensadora, al momento de 
ubicar el material comete una acción insegura, lo realiza rápidamente, 
exponiendo uno de sus miembros superiores, lo que generó atrapamiento 
en la máquina. La probabilidad de que vuelva a ocurrir éste evento es 
proporcional a la emulación de dicho acto inseguro.La contribución de dicha 
teoría al desarrollo de acciones preventivas para evitar accidentes es 
escasa o nula. 
                                                          
49
 RAOUF, Abdul, Teoría de las Causas de los Accidentes”, enciclopedia de salud y seguridad en el 
trabajo de la OIT, Capítulo 56, Prevención de los Accidentes. Tercera edición en español. España, 
1998. Citado por BOTA, Adolfo, Teorías y Modelización de los accidentes. p. 8. 
Accidente: Una persona que cae por las escaleras. 
 
Visión Teoría Efecto Dominó 
 
Acción insegura: Usar una escalera defectuosa. 
Condición Insegura: Escalera defectuosa. 
Corrección: Deshacerse de la escalera defectuosa 
 
Visión Teoría de Causalidad Múltiple 
 
Para investigar el accidente se deberán realizar los siguientes tipos de preguntas: 
 ¿Por qué no se detectó la escalera defectuosa en las inspecciones normales? 
 ¿Por qué permitió el supervisor que se usara? 
 ¿Sabía el empleado lesionado que no debía haberse usado? 
 ¿Se acordaba de ella? 
 ¿El supervisor había examinado primero el trabajo? 
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 Teoría de la transferencia de energía: La teoría de la transferencia de 
energía sostiene que: “Los trabajadores sufren lesiones o los equipos 
daños, como consecuencia de un cambio de energía en el que siempre 
existe una fuente, una trayectoria y un receptor”50. La utilidad de la teoría 
radica en determinar las causas de las lesiones y evaluar los riesgos 
relacionados con la energía y la metodología de control.  Las lesiones 
según el objeto se clasifican en: 
 Clase 1: Lesiones por suministro de energía superior a los umbrales, 
los tipos de energía pueden ser: mecánica, eléctrica, térmica y 
química. 
 
 Clase 2: Lesiones causadas por interferencia por umbrales de 
intercambio de energía entre los que se encuentran: Uso de oxígeno, 
equilibrio térmico, radiación ionizante. 
 
 Teoría de “Los síntomas frente a las causas”51: La teoría de “Los síntomas 
frente a las causas”, es un aspecto de importancia al momento de 
comprender la causalidad de los accidentes ya que, cuando se investiga un 
accidente, se tiende a centrar la atención en sus causas inmediatas, 
obviando las esenciales.  
 
 Modelo DuPont:El modelo de DuPont, es un método que tiene como 
objetivo que todo accidente se puede prevenir y si sucede algo es porque 
se ha producido un fallo en la gestión. “El resultado de éste planteamiento 
desemboca en que no se venderá ningún producto de la compañía que no 
se pueda fabricar, utilizar y eliminar de forma segura: en definitiva, su 
                                                          
50
Ibíd. p. 9 
51
RAOUF, Abdul, Teoría de las Causas de los Accidentes”, enciclopedia de salud y seguridad en el 
trabajo de la OIT, Capítulo 56, Prevención de los Accidentes. Tercera edición en español. España, 
1998. Citado por BOTA, Adolfo, Teorías y Modelización de los accidentes. p. 11. 
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eslogan lo resume así, si no lo podemos hacer de forma segura, no lo 
haremos”52. 
 
 Teoría del campo: La teoría del campo radica en el comportamiento 
humano en función del conjunto o entorno que influye en el mismo. figura 6. 
Figura 6. Teoría del campo. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: CAVASSA, César, Seguridad Industrial un enfoque integral, Op.cit. p.61. 
 
 
 Teoría de la motivación o causa preponderante de la conducta:En esta 
teoría, la motivación actúa como un componente en el cual estimula la 
conducta derivada de necesidades diversas, siendo la necesidad un factor 
vital, como lo nombró Maslow en su pirámide lo podemos reagrupar en tres 
grandes categorías: 
 
 Biológicas o vitales. 
                                                          
52
Procedimientos basados en las normas OSHAS 18000. Para su implantación en pymes del 
subsector fabricación de productos metálicos. Antecedentes de la serie de normas OHSAS 18000. 
4 p. 
  Entorno 
  Individuo 
Medio ambiente 
Medio global y social 
Teoría Del campo 
Temperamento 
Caracteres 
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Estereotipos 
 Comportamiento 
Humano 
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 Sociales. 
 Trascendentes. 
 
En la figura 7, se muestra como es el ciclo de las necesidades, las cuales por 
medio de motivación e incentivos van a generar un comportamiento en busca de 
su satisfacción, lo que provocará el surgimiento de una nueva necesidad. 
 
 
Figura 7. La satisfacción. 
Fuente: CAVASSA, César, Seguridad Industrial un enfoque integral, Op.cit. p.61. 
 
 Teoría de causalidad de accidentes: La Teoría de causalidad de accidentes 
establece que todos los accidentes tienen su explicación en múltiples 
causas naturales y su interrelación entre ellas53.  Esta teoría contiene tres 
postulados los cuales son:  
 
- Primer postulado: “Todo accidente tiene una causa natural que se 
explica de forma natural” 54 . El primer postulado sirve de base a la 
seguridad científica, estableciendo la posibilidad de encontrar el origen 
del accidente y por tanto, poder eliminarlo. 
                                                          
53
 DÍAZ, José María, Seguridad e higiene en el trabajo, técnicas de riesgos laborales, Madrid, 2007, 
Edición Novena. p. 96.  
54
Ibíd. p. 97 
Necesidad
Motivación
IncentivosComportamiento
Satisfacción
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- Segundo postulado: “En la mayoría de los accidentes, no existe una 
causa concreta, sino que existen nubes de causas, interrelacionadas y 
conectadas entre sí”55. El segundo postulado indica la existencia de una 
nube causal, formada por causas coincidentes, condicionales, 
colaterales desencadenantes poniendo límite a la actuación de la 
seguridad científica, debido a la imposibilidad de control de todas las 
causas. 
- Tercer postulado: “Las diversas causas, de los accidentes están 
interrelacionadas factorialmente y no en forma de suma”56. En el tercer 
postulado se basa la estrategia de la seguridad. Al adoptar el accidente 
como un producto de causas, bastará la eliminación de una de ellas 
para que éste producto sea nulo, es decir, para que el accidente no se 
produzca, o al menos no en la forma en que se habría producido. 
Se observa por tanto que la actuación de la seguridad científica está 
basada y fundamentada en el estudio de causa; la dificultad de realizar 
esta actuación radica en la diferencia que existe entre accidentes y no 
en la existencia de experimentación, es decir, ningún accidente puede 
experimentarse previamente para conocerlo, pero si pueden analizarse 
las causas fundamentales que hayan conducido a su realización. 
 Modelo OHSAS de la serie 18001: Se ha diseñado para ser compatible con 
ISO 9001 e ISO 14001 con el fin de ayudar a las organizaciones a cumplir 
de forma eficaz sus obligaciones relativas a la salud y la seguridad. Para 
que Mipymes y grandes empresas puedan certificar éste aspecto, deben 
basarse en estándares reconocidos internacionalmentelos cuales están 
contenidos en esta norma.  
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Un  modelo de gestión es un conjunto de personas, recursos,  procesos o 
procedimientos que comparten una relación recíproca y están conformados 
de manera organizada, para cumplir un objetivo común. Para explicar las 
funciones o componentes de un modelo de gestión de riesgos profesionales 
se muestran las figuras 8 y 9. 
Los componentes de un sistema de gestión son: 
- Planificación: El cual hace referencia a las políticas, objetivos, 
programas, previsiones, métodos etc. 
- Organización: En cuanto a estructuras, funciones, responsabilidades y 
autoridades. 
- Implantación: Mecanismos, acciones de dirección, decisiones, 
motivación, comunicación y entrenamiento. 
- Control: Mejora continua pertinente a los estándares, mediciones, 
evaluación, corrección y mejora. 
 
Figura 8. Funciones básicas de un sistema de gestión. 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Sistema de gestión de riesgos laborales e industriales, GERMAN BURREL LLUNA. 2003. 
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Figura 9.  Elementos básicos de gestión. 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Sistema de gestión de riesgos laborales e industriales, GERMAN BURREL LLUNA. 2003. 
 Ciclo Deming: También llamado ciclo PHVA por su acrónimo (Planear, 
Hacer, Verificar, Actuar), es usado para ubicar las causas del problema en 
pro de la erradicación o disminución de las mismas. (Figura 10) 
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Figura 10. Ciclo Deming o P.H.V.A. 
 
 
Fuente: Guía metodológica para la gestión clínica por procesos: Aplicación en las organizaciones 
de enfermería, JOSÉ RAMÓN MORA MARTÍNEZ. 2003. 
 
 Teoría de accidentalidad Petroski: Henry Petroski, en su teoría explica 
causas de muchos accidentes que han ocurrido en la historia. Se enfoca 
enáreas de la teoría del diseño y análisis de fallas y aspectos históricos de 
la ingeniería. Su contribución a la seguridad industrial trata de explicar 
causas de muchos accidentes, ya que “Se producen accidentes que se 
podrían haber evitado, si se hubiera realizado un juicio basado en la razón y 
en el estudio exhaustivo de otros casos de fallas conocidas”57. 
Las causas de fallas se deben a errores de diseño según patrones que se 
dan en la historia. Petroski afirma que “El elemento humano incrementa 
claramente las tasas de falla y por consiguiente reduce la fiabilidad de los 
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artefactos y sistemas diseñados comparado con las predicciones analíticas 
que obviamente ignoran o subestiman el elemento humano en el diseño”58. 
 Teoría de accidentalidad Dörner 59 : La teoría de accidentalidad Dörner 
postula que los accidentes se dan en sistemas complejos. Las causas de 
los accidentes radican en el proceso racional de la toma de decisiones por 
parte de los agentes que controlan el funcionamiento del sistema. Es decir, 
en la “Inteligencia operativa” que controla el proceso de toma de decisiones. 
Petroski y Dörner ayudan a explicarlos accidentes mediante casos pasados, 
donde el estado del arte y la documentación juegan un papel importante para 
estas teorías. Pero, sus diferencias son grandes ya que mientras Dörner propone 
analizar y modelar los sistemas mediante elementos de la teoría de sistemas 
definiendo diferentes tipos de variables, retroalimentación positiva y negativa, es 
decir, tratando de definir los llamados sistemas complejos y la toma de decisiones 
que llevo a éste, Petroski enfatiza en el error humano como la “causa” para la 
ocurrencia de accidentes. Para entender claramente estas diferencias en la tabla 
7, se explican aspectos relevantes de las dos teorías mediante una comparación.  
Tabla 7. Cuadro comparativo entre las teorías de accidentalidad de Petroski y 
Dörner. 
 Petroski Dörner 
Causa del 
accidente 
Error humano. Proceso racional de toma de decisiones de los 
agentes involucrados. 
Complejidad del 
sistema  
No lo considera. Muchas variables interrelacionadas. Teoría 
de sistemas 
Relevancia del 
error humano 
Fundamental en etapa de 
diseño (En el amplio 
sentido del concepto). 
Fundamental en las distintas etapas de evolución del 
sistema. 
Fuente: Diseñado por Ana Milena Díaz, Andrea Ortegón. 2012
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2. DESARROLLO DEL PROYECTO. 
2.1 DIAGNOSTICAR EL ESTADO ACTUAL CON RESPECTO A SEGURIDAD 
INDUSTRIAL EN LADECOL S.A. 
2.1.1 Descripción del estado actual del sector: Ladecol S.A., se encuentra dentro 
del sector 3251902, el cual corresponde a la fabricación de otros productos, 
caucho ncp, incluyendo la fabricación de bandas, empaquetadura, fabricación de 
artículos de plásticos, baquelita ylátex. En este sector se encuentran 
aproximadamente 900 empresas grandes, medianas y pequeñas dedicadas a la 
fabricación de productos a base de caucho, es un sector muy consolidando, 
competitivo, de alta productividad y rentabilidad en Colombia, en especial las 
empresas dedicadas a la producción de guantes a base de látex por ello se debe 
tener en cuenta la seguridad industrial como factor diferenciador y recordar que si 
la seguridad no está presente en las actividades de producción la salud de los 
trabajadores y su credibilidad se podrían ver afectadas.    
Para poder revisar y analizar este factor en las empresas nos debe consideró la 
información proporcionada por la asociación de aseguradores colombianos 
(FASECOLDA), donde reposan las estadísticas y datos sobre enfermedades, 
accidentes de trabajo y mortalidad del sector al cual pertenece Ladecol S.A., a 
nivel nacional, además de otra información relevante para este proyecto. A 
continuación se revisarán aspectos tanto a nivel nacional como a nivel Bogotá 
sobre los riesgos profesionales de esta actividad económica.   
 Estadísticas de riesgos profesionales en la actividad económica durante los 
períodos 2008 – enero 2013 a nivel nacional: Las estadísticas de FASECOLDA 
para el sector de Ladecol S.A., muestran un incremento considerable de 
enfermedades profesionales generadas durante los últimos cinco (5) años, 
siendo el 2010 el año con el más alto número de enfermos profesionales (150 
trabajadores) ver tabla 8, también se evidencia un cambio o disminución 
considerable en los siguientes años que igualan la cantidad de enfermos que 
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se dieron en el 2008 (Ver Gráfico 1). El 2008 es un año crítico en cuanto a 
enfermedades profesionales ya que la cantidad de empresas (700) que 
estaban en ese momento eran pocas en comparación con los otros años.  El 
total de estos enfermos profesionales es de 640 en estos cinco años, lo que da 
a entender que este sector presenta condiciones altamente riesgosas para los 
trabajadores de las empresas del sector en comparación con otros sectores. 
 
La proporción de estas enfermedades profesionales desde el 2008 a enero del 
2013 se puede ver en la Gráfica 2, donde el porcentaje es menor en el 2008 
(18%), igual en el 2011, 2012 (19%) y en el 2013 es del 1% ya que se 
considera sólo los datos del mes de enero que se obtienen de FASECOLDA. 
La Gráfica 2 muestra claramente que a pesar de que existe una disminución en 
enfermedades profesionales los esfuerzos realizados no han sido altos ni han 
generado el impacto necesario para minimizar las enfermedades y por ello es 
“similar” el porcentaje en todos los períodos.  
Tabla 8. Estadísticas de enfermedades profesionales a nivel nacional del sector 
3251902. Años 2008 – enero 2013. FASECOLDA. 
Año 
Número de 
empresas 
Total enfermedades 
profesionales 
Porcentaje Acumulado 
2008 700 116 18% 18% 
2009 942 125 20% 38% 
2010 875 150 23% 61% 
2011 865 121 19% 80% 
2012 856 119 19% 99% 
2013 (Enero) 849 9 1% 100% 
Total   640   
Fuente: FASECOLDA. Indicadores Técnicos. Enfermedad Profesional. 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales_-
_estadisticas_del_ramofinal_-_indicadores_tecnicos/riesgos_profesionales_-
_estadisticas_del_ramofinal_-_indicadores_tecnicos.asp (2013). 
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Fuente: FASECOLDA. Indicadores Técnicos. Enfermedad Profesional. 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales_-
_estadisticas_del_ramofinal_-_indicadores_tecnicos/riesgos_profesionales_-
_estadisticas_del_ramofinal_-_indicadores_tecnicos.asp (2013). 
 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
En cuanto a los accidentes de trabajo se presenta un alto nivel de accidentalidad 
como se muestra en la tabla 9durante los cinco años (2008 - enero 2013), se han 
generado 20.677 accidentados una cifra significativamente elevada dando como 
promedio 3.800 accidentes por año (Gráfica 3). Desde el 2010 hasta la actualidad 
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han aumentado los accidentes en un 5% anual, siendo una cifra muy alta para 
cualquier actividad económica, lo que hace que las empresas de ésta actividad 
tengan un gasto muy alto en riesgos profesionales y en la atención de estos 
accidentes. 
El porcentaje de proporcionalidad del 2012 (18%) (Ver Gráfica 4), es uno de los 
más bajos de los años estudiados pero sigue siendo muy representativo en el 
análisis. Se evidencia que aunque existen más de 800 empresas en el sector cada 
empresa tiene más de 7 accidentes graves durante el año, que es un número muy 
alto debido a estas empresas son Mipymes en su mayoría (Más del 85%), por otra 
parte durante el mes de enero de 2013 ya van 278 accidentados lo que muestra 
que no se han establecido medidas claras de control, prevención y disminución de 
accidentes.  
Tabla 9. Estadísticas de accidentes de trabajo a nivel nacional del sector 3251902. 
Años 2008 – enero 2013. FASECOLDA. 
Año 
Número de 
empresas 
Total accidentes 
de trabajo 
Porcentaje Acumulado 
2008 700 4529 22% 22% 
2009 942 4.060 20% 42% 
2010 875 3.955 19% 61% 
2011 865 4.049 20% 80% 
2012 856 3.806 18% 99% 
2013 (Enero) 849 278 1% 100% 
Total  20.677   
Fuente: FASECOLDA. Indicadores Técnicos. Accidentalidad Laboral. 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales_-
_estadisticas_del_ramofinal_-_indicadores_tecnicos/riesgos_profesionales_-
_estadisticas_del_ramofinal_-_indicadores_tecnicos.asp (2013). 
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Fuente: FASECOLDA. Indicadores Técnicos. Accidentalidad Laboral. 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales_-
_estadisticas_del_ramofinal_-_indicadores_tecnicos/riesgos_profesionales_-
_estadisticas_del_ramofinal_-_indicadores_tecnicos.asp (2013). 
 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
Por otro lado las muertes por causa u ocasión del trabajo durante el 2008 a enero 
del 2013 son cinco (Tabla 10), donde en el 2009 se presentó el mayor número (2 
muertes) con un porcentaje del 40% del total de muertos en cinco años  y en el 
2008, 2011 y 2012 una muerte por año (Ver Gráfica 5). Esto significa que se da 
una muerte por año aproximadamente aunque no es una cifra alta se debe 
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aumentar las medidas de seguridad industrial y el compromiso de las empresas 
para que este número sea de cero. 
Tabla 10. Estadísticas de mortalidad por accidentes de trabajo a nivel nacional del 
sector 3251902. Años 2008 – enero 2013. FASECOLDA. 
Año 
Número de 
empresas 
Total muertes por 
accidentes de trabajo 
Porcentaje Acumulado 
2008 700 1 20% 20% 
2009 942 2 40% 60% 
2010 875 0 0% 60% 
2011 865 1 20% 80% 
2012 856 1 20% 100% 
2013 (Enero) 849 0 0% 100% 
Total  5   
Fuente: FASECOLDA. Indicadores Técnicos. Mortalidad. 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales_-
_estadisticas_del_ramofinal_-_indicadores_tecnicos/riesgos_profesionales_-
_estadisticas_del_ramofinal_-_indicadores_tecnicos.asp (2013). 
 
Fuente: FASECOLDA. Indicadores Técnicos. Mortalidad. 
http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales_-
_estadisticas_del_ramofinal_-_indicadores_tecnicos/riesgos_profesionales_-
_estadisticas_del_ramofinal_-_indicadores_tecnicos.asp (2013). 
Por último otro aspecto importante de revisar es el número de indemnizaciones 
por accidentes de trabajo y enfermedades profesionales del sector (3251902), 
donde el número de indemnizaciones por accidente de trabajo es el pago que más 
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ha aumentado a nivel nacional llegando a 110 pagos en el 2010 (Ver Tabla 11). 
Además, se han incrementado estos pagos año tras año pasando de 110 
indemnizaciones en el 2008 a 133 en el 2012 (Gráfica 6). Lo que conlleva a que 
las empresas incurran en altos costos por no desarrollar e implementar medidas 
eficientes y efectivas en cuanto a seguridad industrial.  
Tabla 11. Indemnizaciones por accidentes de trabajo y enfermedades 
profesionales a nivel nacional del sector 3251902. Años 2008 – enero 2013. 
FASECOLDA. 
Año 
Número de 
Indemnizaciones pagadas 
por AT. 
Número de 
Indemnizaciones 
pagadas por EP. 
Total 
Indemnizaciones 
pagadas 
2008 80 30 110 
2009 86 26 112 
2010 87 24 111 
2011 110 20 130 
2012 89 44 133 
2013 enero 10 8 18 
Fuente: FASECOLDA. Número de indemnizaciones. 
https://consultas.fasecolda.com/rpDatos/Reportes/xGrupos.aspx (2013). 
 
Fuente: FASECOLDA. Número de indemnizaciones. 
https://consultas.fasecolda.com/rpDatos/Reportes/xGrupos.aspx (2013). 
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2.1.2 En una perspectiva global:Estados Unidos es uno de los principales países 
que, en los últimos años se ha preocupadoporel tema de la seguridad industrial y 
salud ocupacional en la industria y demás sectores de la economía, ya que, de 
esta forma brindará a la sociedad el bienestar y la tranquilidad necesaria para 
realizar las actividades que correspondan a su trabajo de manera eficaz. “En el 
2009 y 2010, Estados Unidos registró 4.551 y 4.547 casos respectivamente de 
accidentalidad laboral en el sector manufacturero”60, y sin embargo para la misma 
fecha, Colombia había registrado “4.060 (2009) y 3.955 (2010) casos de 
accidentes laborales”61, siendo casi el mismo número de accidentes presentados 
en EE.UU.,  pero con la gran diferencia de que este último tiene una mayor 
densidad poblacional comparada con nuestro país, para la fecha la población de 
habitantes entre “Los años 2009 - 2010 fue de 308.745.538”62, “seis veces mayor 
al número de habitantes”63 que Colombia registraba a la fecha, lo que evidencia la 
baja calidad en nuestro sistema de salud y se evidencia el escaso desarrollo que 
ha tenido el tema de seguridad industrial y salud ocupacional en la industria y en 
los sectores de la economía colombiana en general. 
Otro caso es España, país que se encuentra a la vanguardia en todo lo 
relacionado con la salud  del trabajador  y busca satisfacer las necesidades con 
respecto a su trabajo, no solo en materia económica sino también  en su bienestar 
laboral. “Para el 2009 y 2010, la industria de cauchos y plásticos de este país 
registro 6.684 casos de accidentes de trabajo en el 2009 y 6.383 en el 2010”64. 
Comparando estas cifras con  las de Colombia, estas resultan ser más altas, sin 
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embargo, las ARLs aseguran que la mayoría de las empresas no proporciona los 
datos correctos y otras no reportan los accidentes que ocurren en ellas, por temor 
a recibir sanciones o multas salariales por el incumplimiento legal o técnico 
sugerido por las mismas aseguradoras. 
Con lo anteriormente expuesto, podemos comprobar que en Colombia hasta ahora 
se viene hablando del tema y que los avances en materia de seguridad  se han 
venido realizando a paso lento, sin embargo el rápido desarrollo a nivel mundial de 
los sistemas de seguridad hará que los centros de investigación y las 
universidades del país se enfoquen en esta área y puedan así ayudar desde las 
grandes industrias hasta las PYMES a desarrollar y/o implementar un sistema de 
seguridad industrial y salud ocupacional. 
 
2.1.3 Descripción de Ladecol S.A: La introducción y descripción sobre Ladecol 
S.A., se realizó en el capítulo uno (1) generalidades en los numerales 1.1.1 y 1.1.2 
respectivamente. 
 Descripción del proceso de producción: El proceso de producción de 
guantes de caucho de la empresa Ladecol S.A., consta de cuatro (4) 
procesos fundamentales: Mezclas, vulcanizado, satinado - cocinado, 
pruebas - empaque. En los procesos se tienen varios pasos o subprocesos 
que se realizan a lo largo de la producción (Ver Figura 11). La producción 
de guantes se da sin pausa alguna durante todo el proceso es decir, es de 
tipo continuo donde se tiene un plan de producción por periodos de tres (3) 
a cuatro (4) meses, además es secuencial o lineal lo que facilita el 
desarrollo de los procesos. Aproximadamente se fabrican “500 unidades de 
guantes (Pares) al mes”65. Para la fabricación de guantes se utilizan varias 
materias primas químicas y naturales para darle las propiedades 
establecidas en la ficha técnica de cada tipo de guante. Algunas de las 
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materias primas más relevantes son látex, azufre, tritón x-100, óxido de 
zinc, Vulkacit DPG, nitrato de calcio, potasa cáustica, parafina, pigmentos y 
dioctilftalato. 
 
Dentro del proceso de producción en cada una de sus etapas cuatro en 
total (Ver Figura11) se pudieron identificar riesgos existentes, máquinas 
utilizadas y otros aspectos que se consideran relevantes en este proyecto 
como se muestra a continuación: 
Mezclas: Dentro de este proceso se utilizan máquinas como molinos, 
bomba de látex, sustancias corrosivas granulantes como acelerantes 
(Zinc) para la vulcanización, hidróxido de sodio  (Potasa), pigmentos 
a base de carbono, amoníaco y formol en diferentes cantidades para 
lograr la mezcla de coagulante y las características del látex para 
cada calibre de guante. Los riesgos que existen en ésta área son 
colisión por falta de mantenimiento, aplastamiento, quemaduras y 
aspiración de material particulado. 
Vulcanizado: Este proceso va desde la preparación de moldes y 
máquinas hasta el armado de lotes. El trabajador está en 
permanente contacto con las máquinas Automática 2003, Automática 
2004, Dúplex 3, Dúplex 4, HS-2 y HS-3, las cuales debe 
alimentar,llenando las barcas con látex y coagulante, además 
deformarel borde u orillo, realizar el proceso de lixiviación (Lavar 
guantes con agua y jabón), desmoldar los guantes cuando se termina 
el proceso y armar los lotes para el satinado y cocinado. Dentro de 
este proceso los trabajadores están en contacto consustancias 
químicas como amoníaco, otros riesgos a los cuales están expuestos 
los trabajadores son aplastamiento de miembros superiores e 
inferiores, machucones, golpes, choques, atrapamiento, lumbagos, 
dolores de espalda y espasmos ya que, debe cargar hormas o 
69 
 
canecas manualmente, malas posturas (Las actividades son siempre 
de pie), dermatitis, irritación de mucosas, problemas por inhalación 
de gases y vapores y caídas a distinto nivel.       
Satinado – cocinado: El proceso empieza desde el momento que los 
guantes son transportados al área de satinado en un carrito de tres 
ruedas, donde los guantes se introducen en tómbolas con ácido 
hipoclorito, donde se realiza un proceso adicional de protección al 
guante para que no genere enfermedades o alergias en la piel 
(Dermatitis) de los clientes finales, después en la  misma tómbola se 
realiza un proceso de enjuague con agua para quitar el químico.Una 
vez terminado este proceso se llevan los guantes al cocinado donde 
se coloca en los hornos a 60°C para que termine el proceso de 
producción del guante. Los riesgos existentes son: Aplastamientos, 
machucones, golpes, dolores de espalda, quemaduras por contacto 
con químicos y por contacto directo e indirecto con los hornos.     
Pruebas – empaque: Cuando el proceso de producción ya ha 
terminado se realizan una serie de pruebas en los laboratorios; las 
primeras son de tipo físico por medio de calor para determinar 
solidez, humedad, pureza, entre otros aspectos; también se utiliza 
tiosulfato sustancia que ayuda a determinar la cantidad de cloro del 
producto, si los guantes están dentro de los limites este pasa a 
pruebas de tipo químico para analizar su composición o estructura y 
pH (Grado de acidez del producto) para esta prueba se utilizan 
sustancias como ácido nítrico, ácido clorhídrico, hidróxido de sodio, 
ácido acético, amoniaco e hipoclorito. 
Una vez terminadas estas pruebas se revisa el producto para 
clasificarlo en primera o segunda calidad, después se lleva al área de 
empaque donde se realizan actividades como marcado donde se le 
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coloca al producto el logo de la empresa, se empaca por pares 
manualmente, se realizada el sellado, se decena es decir se guarda 
el producto en bolsas plásticas de a 10 unidades y por último se 
empaca por cajas y se sellan con la grapadora, todo el proceso del 
área de empaque es manual.  
Los riesgos de este proceso son: Aplastamiento, machucones, 
golpes, contusiones, problemas de túnel del carpo por tareas 
monótonas, repetitivas, estrés mental, malas posturas, dolores de 
espalda y musculares por esta siempre de pie y cargar canastas de 
guantes manualmente.      
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Figura 11. Proceso de producción de guantes de látex. Ladecol S.A. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Ana Milena Díaz, Andrea Ortegón. 2013.
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 Planos generales de Ladecol S.A: Ver planos primero y segundo piso de 
Ladecol S.A., Anexo A. 
2.1.4 Situación actual de la seguridad en Ladecol S.A: Para realizar el análisis de 
la situación actual de la seguridad industrial en Ladecol S.A., se identificó el 
proceso de producción de guantes, las estadísticas sobre riesgos profesionales en 
el área de producción, el estado actual del sistema de salud ocupacional y de 
seguridad industrial utilizando como punto de partida la NTC 4114 para 
inspecciones planeadas, listas de chequeo de estándares mínimos del programa 
de salud ocupacional, listas de chequeo  del inventario general de la empresa, 
inventario y descripción por puestos de trabajo y lista de chequeo de máquinas. 
Para recoger la información se realizaron visitas a la planta de producción, 
entrevistas con el gerente general, el jefe de recursos humanos y el jefe de 
producción, además se utilizó información secundaria como: El programa de salud 
ocupacional, índices de accidentalidad, entre otros. Todo esto con el fin de 
entender cómo está Ladecol S.A., en cuanto al tema de seguridad e identificar los 
factores que generan el problema anteriormente descrito.  
 Estadísticas de riesgos profesionales en Ladecol S.A., durante los períodos 
2008 – 2012: La tabla 12 muestra información acerca de las estadísticas de 
accidentalidad en la empresa desde el año 2008 hasta el 2012, donde 
podemos evidenciar que la mayoría de trabajadores accidentados son 
contratados por medio de empresas temporales sin un contrato directo con 
la empresa en comparación con los empleados que tienen contrato a 
término fijo e indefinido con Ladecol S.A., esto demuestra que existe poca 
capacitación y atención de riesgos a estos trabajadores. En cuanto a 
enfermedades profesionales y muertes a causa o con ocasión del trabajo 
no se encontraron registros en los años analizados (2008-2012), por otra 
parte no se pudieron revisar otros periodos anteriores (2007 hacia atrás) ya 
que Ladecol S.A., cuenta con estadísticas de accidentalidad y de salud 
ocupacional desde el año 2008. También se puede observar un aumento 
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considerable en el número de accidentados así como de incidentes desde 
el 2010 hasta el 2012, evidenciando que las medidas diseñadas no han 
dado los resultados esperados. Siendo el más alto en 2012 con 56 
empleados accidentados y 33 incidentes lo que genera mayores costos 
directos asumidos por la ARL, y costos indirectos asumidos por Ladecol 
S.A., sin tener un conocimiento claro de dichos costos. 
 
En cuanto a los índices de frecuencia se ha visto un aumento significativo 
en el número de accidentes por año (Ver Gráfica 7). 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
Los índices de severidad muestran que a partir del 2010 han disminuido, lo 
que hace pensar que se ha reducido el tiempo perdido en incapacidades y 
la gravedad de las lesiones es menor. Pero, sigue siendo alta en 
comparación con el año 2008 y 2009 (Ver Gráfica 8).    
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
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Tabla 12. Índices de accidentalidad laboral Ladecol S.A. Periodos 2008 – 2012. 
 2008 2009 2010 2011 2012 
Empleados 
temporales 
accidentados 
31 empleados 24 empleados 23 empleados 31 empleados 36 empleados 
Empleados 
directos de la 
empresa 
accidentados 
11 empleados 22 empleados 15 empleados 17 empleados 20 empleados 
Total accidentes 
de trabajo 
42 
empleados 
46 empleados 38 empleados 48 empleados 56 empleados 
Incidentes 20 empleados 27 empleados 25 empleados 32 empleados 33 empleados 
Días de 
incapacidad 
150 329 436 407 400 
Horas hombre  2.640.000 Horas – Hombre Año 
Índice de 
severidad 
56.81 124.6 165.15 154.16 151.51 
Índice de 
frecuencia 
15.9 17.42 14.39 18.18 21.21 
Fuente: Índices de accidentalidad Ladecol S.A. 2013. 
 
 Inventario general de Ladecol S.A.66 
En Ladecol S.A., se realizaron listas de chequeoo de verificación en el área de 
producción (Ver Cuadro 1), para poder establecer cómo está el sistema actual de 
seguridad industrial. A continuación se presentarán cada uno de los formatos 
usados y los datos obtenidos en estos.   
Objetivo: Esta lista tiene como objetivo identificar, recopilar y reconocer el 
entorno interno (Áreas locativas, proceso, elementos de protección, entre 
otros) de Ladecol S.A., realizar el análisis de la información, para identificar 
posibles riesgos y condiciones inseguras. La lista de chequeo del inventario 
                                                          
66
 ICONTEC. Norma Técnica Colombiana NTC 4114, Seguridad Industrial. Realización de 
inspecciones planeadas. 
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general se fundamenta en la norma técnica colombiana 4114, realización de 
inspecciones planeadas.  
Cuadro 1. Inventario general de la empresa Ladecol S.A. 
Inventario general de la empresa 
 
 
 
 
 
 
Datos Generales de la empresa 
Razón Social Ladecol S.A.  
NIT 860.000.761 - 7  
Dirección  Calle 18 A sur N° 29c 21. Bogotá D.C., Colombia. 
Actividad  Producción y comercialización de guantes de látex. 
Sector 
Fabricación de otros productos de caucho 
(3251902).  
Teléfono 7205411  
Capacidad Instalada  500 unidades/mes 
Sistema de Producción   Continuo  
Número total de 
trabajadores 
165 
Número de trabajadores 
área de producción 
101 
Turnos de trabajo 1 2 3 
Horario de Trabajo 6 am – 2 pm 2 pm – 10 pm 10 pm – 6 am 
Trabajadores área de Producción 
Máquina Cargo 
Número de 
trabajadores 
por turno 
Turnos 
Servicios Varios 1 3 
Mantenimiento 4 3 
 Mecánico 1 3 
Automática 
2003 
Responsable de sección 1 3 
Llenador de Látex 
5 3 
Orilladero 
Pelador 
 Lavador de Hormas 
Automática Responsable de sección 1 3 
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2004 Llenador de Látex 
5 3 
Orilladero (Formador de 
Borde) 
Pelador 
Lavador de Hormas 
Dúplex 3 
Responsable de sección 1 3 
Alimentador de Coagulante 
3 3 
Alimentador de Látex 
Horneado 
Orilladero (Formador de 
Borde) 
Pelador 
Lavador de Hormas 
Dúplex 4 
Alimentador de Coagulante 
3 3 
Alimentador de Látex 
Horneado 
Orilladero (Formador de 
Borde) 
Pelador 
Lavador de Hormas 
HS-3 
Responsable de sección 1 3 
Alimentación de látex 
1 3 Armado de orillo 
Pelador 
HS 2 
Horneado 
3 3 
Alimentador de Látex 
Alimentador de horno Pre-
Orilladero 
Orilladero (Formador de 
Borde) 
Pelador 
Lavador de Hormas 
Satinado y 
cocinado 
Responsable de sección 1 3 
Satinado 
4 3 
Cocinado 
Prueba y  
empaque 
Responsable de sección 1 3 
Probador 10 2 
Marcador 4 2 
Empacador 2 2 
Sellador 2 2 
Descenador 2 2 
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Cajas 1 2 
Bulteo 1 2 
Planos de la empresa e instalaciones 
Ver numeral 2.2.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Máquinas y 
equipos 
Nombre:Automática 2003 
Marca: Ladecol S.A. 
Capacidad: 1.854 unidades. 
Antigüedad: 1994. 
Cantidad: Uno (1). 
Nombre: Automática 2004 
Marca: Ladecol S.A. 
Capacidad: 1.147 pares de guantes. 
Antigüedad: 1994. 
Cantidad: Uno (1). 
Nombre:Dúplex 3 
Marca: Ladecol S.A. 
Capacidad: 84 bandejas. 
Antigüedad: 1980. 
Cantidad: Uno (1). 
Nombre:Dúplex 4 
Marca: Ladecol S.A. 
Capacidad: 84 bandejas. 
Antigüedad: 1980. 
Cantidad: Uno (1). 
Nombre: HS-2 
Marca: Ladecol S.A.  
Capacidad: 56 bandejas. 
Antigüedad: 1994. 
Cantidad: Uno (1). 
Nombre: HS-3 
Marca: Ladecol S.A. 
Capacidad: 56 bandejas. 
Antigüedad: 1994. 
Cantidad: Uno (1). 
Nombre:Hornos Rotativos 
Marca: Ladecol S.A. 
Capacidad: 1.000 guantes. 
Antigüedad: 1994. 
Cantidad: Diez (10). 
Nombre: Tómbolas 
Marca: Ladecol S.A. 
Capacidad: 1.000 guantes. 
Antigüedad: 1994. 
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Cantidad: Once (11). 
 
Delegados de 
prevención, 
comités de 
seguridad 
industrial. 
 
Ladecol S.A, cuenta con el COPASO conformado por 
representantes de la empresa y de los trabajadores 
(Principales y suplentes), que dan un total de ocho personas 
en el comité. 
 
También la empresa cuenta con brigada de emergencia en 
la cual existen dos grupos uno contra incendios conformado 
por diez (10) personas y un grupo de evacuación de once 
(11) personas.    
Transporte 
mecánico (Carro 
de transporte 
guantes) 
Montacargas hidráulicos: Dos (2). 
Gato estibador hidráulico-mecánico: Dos (2). 
Carretillas: Dos (2).   
Carritos de seis ruedas metálicos: Seis (6).  
 
Vehículos para 
el transporte de 
guantes 
Tipo de vehículo: Motocicleta con tráiler 
Marca: Auteco 
Modelo: Discovery 125 ST, 2010 
 
Tipo de vehículo:Motocicleta con tráiler 
Marca: Auteco 
Modelo: Pulsar 135, 2013 
Equipos para 
atención de 
emergencias  
Botiquín portátil  ubicado en recepción: Inmovilizadores  
(Mano – brazo), tapabocas, inmovilizador semi-blando 
cervical, algodón, gasa estéril, aplicadores de algodón, 
venda elástica, tajalápiz y lápiz, jabón antibacterial, vasos 
desechables, agua destilada, baja lenguas, manual de 
primeros auxilios, linterna, pilas, termómetro, Micropore, 
bolsa roja (Residuos peligrosos), guantes, pito, tijeras, 
tapaojos, Ganchos. 
 
Botiquín principal ubicado en el área de primeros 
auxilios: Camilla rígida, inmovilizadores (Pierna, brazo), 
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cuellos ortopédicos, gasas, esparadrapo, crema sulfaplata al 
1% para quemaduras, alcohol, isodine: (Solución, 
bucofaríngeo, espuma),  banditas, toallas higiénicas, 
aplicadores de algodón, termómetro digital, tijeras, guantes, 
cabestrillos, toallas de papel, banda elástica, linterna, 
algodón, agua destilada, tensiómetro, jabón antibacterial, 
cobija térmica, sabanas, almohada, muletas. 
 
 
Extintores:  
Tipo ABC: 35 unidades. 
Tipo BC: 3 unidades. 
Tipo A: 6 unidades. 
 
Señalización poco visible.  
 
Instalaciones 
Locativas 
 Superficies de trabajo: El suelo es irregular, hay 
derrames de productos químicos debajo de las 
máquinas, el suelo no es antideslizante,  las escaleras 
y rampas tienen la cinta antideslizante deteriorada, 
algunas escaleras para subirse a las máquinas son en 
madera y poco seguras. Las áreas están llenas de 
costales con productos o barriles de químicos lo que 
se considera como obstáculos en caso de una 
emergencia.  
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 Vías de acceso: Las vías están demarcadas y 
señalizadas pero hay poca iluminación, las 
dimensiones de las vías de acceso son de 1,50 
metros de ancho. 
 
 Tuberías: No tienen código de colores, no están 
aseadas,  están pegadas al techo pero no se 
encuentran aisladas. 
 
 En el área de producción no existe renovación de aire 
(Ventilación).  
 Existe mucho producto terminado y recipientes de 
materias primas desocupados en el área de 
producción. 
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En la bodega de almacenamiento de materias primas son 
almacenadas por lotes, con fichas que indican lote, fecha de 
llegada, fecha de vencimiento y hojas de seguridad. La 
ubicación de materias primas es en estantes, no tocan el 
piso y su empaque es en bultos o cajas de cartón.  Existe 
separación de materias primas pero el área de 
almacenamiento es muy reducida. 
 
Instalaciones 
Eléctricas 
 Los cables están asegurados al techo pero no se 
encuentran aislados, algunos tomacorrientes están en 
mal estado y/o sin asear. 
 Las bombas eléctricas están aisladas y señalizadas. 
 Las cajas de fusibles y de interrupción no se 
encuentran demarcadas.  
 
Máquinas y 
equipos 
Las máquinas que se utilizan fueron diseñadas por la 
empresa, son grandes y pesadas clavadas a la tierra pero, 
tienen partes rotativas expuestas. 
Desechos 
(Sólidos, 
 No existe un lugar de almacenamiento definido para 
los desechos sólidos (Residuos de látex y empaques), 
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líquidos, o 
gaseosos) 
estos se dejan en el área de mantenimiento o de 
cargue de mercancía. Lo que genera desorden y 
peligros de accidentes para los trabajadores.  
 
 
 Se realizan tratamientos para desechos como lodos 
(Proceso de sedimentación) y para el agua utilizada 
en el proceso (Planta de tratamiento de agua PTAR) 
para facilitar la disposición final. 
 
 Todos los desechos que se generan en la empresa 
como son residuos de látex, empaques de materias 
primas y lodos son guardados en el área de 
mantenimiento durante 2 meses, tiempo en el que una 
empresa especializada en el tratamiento de cada tipo 
de residuo realiza la disposición final de estos. El 
agua vuelve a ser reutilizada o se vierte al 
alcantarillado después del tratamiento en la PTAR. 
Recipientes 
 El coagulante y en algunas máquinas el látex son 
transportados en canecas para alimentar las 
máquinas. 
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Fuente: Ana Milena Díaz, Andrea Ortegón. 2013. 
 
Conclusiones lista de chequeo inventario general de la empresa. 
El área de trabajo en Ladecol S.A., no es muy iluminada, el piso no tiene 
antideslizante en la mayoría de lugares, los trabajadores se exponen a 
condiciones de calor y de olores (Látex, coagulante)  muy altas, no existe 
renovación de aire, se tiene mucho producto terminado en toda la planta lo 
que reduce el espacio de desplazamiento de los trabajadores y materias 
primas. Lo que genera obstáculos y poca visibilidad a los equipos de 
atención  de emergencias (Botiquín, canillas, extintores), de la empresa. No 
existe un lugar de almacenamiento definido para los desechos sólidos 
(Residuos de látex y empaques), estos se dejan en el área de 
 
 Sustancias más peligrosas como hipoclorito, ácido y 
látex (Algunas máquinas) son transportadas 
directamente a las máquinas por tuberías. 
Elementos de 
protección 
personal 
- La empresa distribuye elementos de protección solo al 
personal que está en contacto con residuos químicos, 
sólidos y recibo de materias primas, para los 
trabajadores del área de producción solo se evidencia 
el uso botas de caucho.   
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mantenimiento o de cargue de mercancía. Generando desorden y peligros 
de accidentes para los trabajadores. 
- Inspección por puesto de trabajo. 
Objetivo: Identificar cómo se desarrollan las actividades dentro del proceso 
de producción por puesto de trabajo y conocer los elementos que 
interactúan con el trabajador, la duración de dicha actividad, los elementos 
de protección personal y el conocimiento que el trabajador posea sobre los 
riesgos a los que está expuesto.  
A continuación se presenta una inspección realizada a un puesto de trabajo, 
debido a que son más de 19 puestos las listas de chequeo se encuentran 
en el Anexo B Inspecciones por puesto de trabajo. 
Cuadro 2. Inspección puesto de trabajo Orilladero. Dúplex 4. 
Inspecciones por puestos de trabajo. 
Puesto de trabajo Orilladero. 
Sección, instalación o proceso Dúplex 4. 
Tareas realizadas 1. Hacer borde u orillo del 
guante. 
2. Girar hormas con guantes en 
la cadena para que entren al 
horno. 
Duración y frecuencia de tareas Rotación cada dos (2) horas y 
30 minutos. 
Nº  de trabajadores por turno 1 trabajador en cada turno. 
Máquinas y equipos utilizados Dúplex 4 y cadena de 
transporte. 
Herramientas manuales y eléctricas Bandejas con carga para 
hormas de guantes de 8 
unidades. 
Materiales manejados Guantes Listos. 
Medios mecánicos de carga Ninguno. 
Sustancias y productos químicos empleados Ninguno. 
Carga manual de materiales Carga manual de hormas con 
guantes. 
Medidas preventivas existentes (Máquina Las máquinas tienen resguardo 
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como a la persona, manual de 
procedimientos) 
y puntos de parada. 
EPP Gorro. 
Conocimiento de los riesgos a los que se 
encuentra expuesto del  trabajador 
Machucones. 
FOTO DEL PUESTO DE TRABAJO 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Ana Milena Díaz, Andrea Ortegón. 2013. 
Conclusiones lista de chequeo inventario general y por puesto de trabajo en 
Ladecol S.A. 
De la información recolectada se puede observar que existen en la empresa 
19 puestos de trabajo donde actualmente laboran 101 personas que 
evidenciaron tener un conocimiento vago sobre los riesgos a los cuales 
están expuestos, solo 36 trabajadores conocen a cabalidad todos los tipos 
de riesgo mientras que el 35% del total conocen uno o dos tipos de riesgos 
o no saben a qué riesgos están expuestos (Ver Gráfica 9).  
 
Fuente: Ana Milena Díaz, Andrea Ortegón. 2013. 
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Los 19 puestos que existen en el área de producción de Ladecol S.A., solo 
el 13% realiza rotación del personal cada 2 horas aproximadamente en los 
turnos de trabajo programados en estos puestos. El porcentaje restante 
realiza las tareas una sola persona durante cada jornada de trabajo (8 
horas). Lo que hace que los trabajadores sufran de estrés, monotonía, 
aburrimiento por tareas repetitivas y cansancio mental llevando a aumentar 
la probabilidad de accidentes (Ver Gráfica 10).      
 
Fuente: Ana Milena Díaz, Andrea Ortegón. 2013. 
Una característica similar en todos los puestos de trabajo es que el 88% de 
estos, deben cargar y transportar manualmente las materias primas e 
insumos (Guantes, látex, coagulante) hacia el puesto de trabajo y hacia el 
siguiente proceso mediante canecas o canastillas, lo que puede ocasionar 
lumbagos, malas posturas y dolores musculares. Puestos de trabajo como 
el orilladero, satinado, cocinado, empaque, sellado, entre otros deben 
realizar esta operación (Ver Gráfica 11).  
 
Fuente: Ana Milena Díaz, Andrea Ortegón. 2013. 
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En cuanto al uso de químicos por puesto de trabajo solo 5 de los 19 
puestos de trabajo (25%), manipulan este tipo de sustancias durante sus 
actividades cotidianas y la jornada laboral (8 horas). Los más comunes son 
la potasa, látex, ácido e hipoclorito (Ver Gráfica 12), debido a que estos se 
usan al inicio de la operación y por ende el trabajador solo está expuesto 
durante la alimentación de la máquina y en el proceso de limpieza de 
guantes.   
 
Fuente: Ana Milena Díaz, Andrea Ortegón. 2013. 
El 25% de los puestos de trabajo utilizan herramientas manuales según la 
gráfica 13, algunas de estas herramientas son grapadora, selladora, sellos y 
cepillos para la ejecución de las actividades, mientras que los demás 
puestos son automatizadas las máquinas. Todas las actividades que se 
realizan en cada puesto de trabajo se hacen de pie, en el área de empaque 
existen asientos pero que no están diseñados a las condiciones de la mesa 
o puesto de trabajo ni a los requerimientos del trabajador. Los trabajadores 
no poseen elementos de protección personal como caretas, tapabocas, 
botas punta de acero, entre otros; solo cuentan con gorros de tela para el 
cabello, esto puede ser perjudicial para la salud de los trabajadores ya que 
la empresa tiene un nivel de riesgo medio - alto en su actividad productiva.  
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Gráfica 12. Manipulación de Sustancias 
Químicas en puestos de trabajo.
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Fuente: Ana Milena Díaz, Andrea Ortegón. 2013. 
 
- Lista de chequeo de máquinas.  
Objetivo: Conocer con detalle las máquinas utilizadas en Ladecol S.A., para 
identificar los posibles riesgos a los que los trabajadores estarían 
expuestos. Para diseñar esta lista se tomó como base el libro guía técnica 
de seguridad para diseño y utilización de máquinas y equipos de Fernando 
Cebollada. 
Todas las máquinas mencionadas en estas listas de chequeo fueron 
diseñadas por Ladecol S.A., de acuerdo a su necesidad y tipo de 
producción.A continuación se muestra la lista de chequeo de una máquina 
(Cuadro 3), esta máquina está encargada de realizar el vulcanizado, 
formación del orillo, horneado del guante y no necesita de operarios para 
todo el proceso. Las demás listas de chequeo se encuentran en el Anexo C 
al final de este documento.  
Cuadro 3. Lista de chequeo máquina Automática 2003. 
Marca Ladecol S.A. 
Capacidad 1.854 unidades diarios. 
Antigüedad  1994. 
Resguardos  No aplica, debido a que todo el proceso en esta máquina es 
automatizado y el operario solo debe estar al principio de esta 
para suministrar la materia prima y retirar el producto 
25%
75%
Gráfica 13. Utilización de máquinas 
manuales en puestos de trabajo.
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terminado.  
Mantenimiento  El mantenimiento de la máquina se realiza cada vez que se 
encuentra parada o por algún motivo se necesite realizar, no 
existe un cronograma claro de mantenimiento. 
Riesgos detectados El trabajador puede enredarse con las esquinas de la 
máquina ya que estas son con filo y en punta, además de 
golpes y contusiones. 
Fichas de seguridad 
establecidas 
El jefe de mantenimiento posee la ficha de seguridad o la hoja 
de vida de la máquina, pero esta no es visible y él es el único 
que posee estos documentos.  
Sistemas de 
ventilación  
En el proceso no se evidencia sistemas de ventilación o de 
intercambio de aire. 
Estado de las 
superficies de 
circulación  
La superficie esta demarcada pero el piso es de cemento y no 
es antideslizante. 
Dispositivos para 
cortar la energía.  
La máquina posee puntos de parada donde se encuentra el 
trabajador, además la conexión de energía está cerca. 
Existen manuales de 
instrucciones  
Si existe un manual de uso de la máquina pero no está 
disponible para los empleados en cualquier momento. 
Señalización  No existe señalización de peligros en las máquinas. 
Foto 
 
Fuente: CEBOLLADA, Fernando. Guía técnica de seguridad para diseño y utilización de máquinas 
y equipos. Madrid, cie Dossat 2001. 358 p. 
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Conclusiones lista de chequeo máquinas. 
En cuanto a las máquinas utilizadas en el proceso de producción en 
Ladecol S.A.,  en total son ocho máquinas automatizadas diseñadas por la 
empresa. Cada máquina se utiliza para una referencia y calibre especial de 
guante, entre los aspectos más importantes se encontró que las máquinas 
no están señalizadas en cuanto a riesgos, productos químicos utilizados y 
precauciones para el trabajador, haciendo que la falta de información 
genere accidentes e incidentes graves (Ver Gráfica 14). Todas las 
máquinas poseen fichas de seguridadpero no son visibles fácilmente por los 
trabajadores, esta misma situación es con respecto a los manuales de 
funcionamiento de las máquinas (Gráfica 15). 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
El mantenimiento de las máquinas se encuentra documentado y algunas 
tienen establecido un cronograma de mantenimiento pero en otras 
máquinas este se realiza cada vez que se encuentran apagadas, no existe 
una programación clara de mantenimiento. (Ver Gráfica 16).    
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
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Gráfica 14. Señalización de 
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- Verificación de los estándares mínimos en Salud Ocupacional. 
Objetivos: Establecer, registrar, verificar y controlar el cumplimiento de 
condiciones y procedimientos básicos del programa de salud ocupacional, 
los recursos tecnológicos, financieros y técnicos para cumplir estos 
requisitos. 
La lista de verificación se encuentra en el Anexo D al final de este 
documento. 
Conclusiones de verificación de los estándares mínimos del programa de 
salud ocupacional. 
Para el análisis de la lista de verificación de estándares mínimos del 
programa de salud ocupacional se determinaron unos porcentajes de 
acuerdo al número de ítems por cada estándar que fueron aplicados y eran 
válidos para Ladecol S.A. Con una regla de tres simple se estableció los 
porcentajes de cumplimiento y no cumplimiento para cada uno de estos. A 
continuación se presentan los resultados obtenidos por estándar: 
- Identificación y generalidades de la empresa. 
 
Estándar: La empresa tiene un Programa de Salud Ocupacional (PSOE). 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
100%
Gráfica 17. Programa de salud 
ocupacional.
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Para este estándar se evidencia un cumplimiento del cien por ciento debido 
a que el programa de salud ocupacional de Ladecol S.A., muestra un claro 
cumplimiento con la ley ya que está vigente al 2013, existe un 
acompañamiento de la alta dirección y de todos los niveles para el 
desarrollo del plan, se ha designado un responsable de este programa que 
es el jefe de recursos humanos el cual está pendiente para que éste 
documento este al día y en orden.  
- Política de salud ocupacional. 
Estándar: La empresa definió la Política de Salud ocupacional. 
La política está contenida en el documento del programa de salud 
ocupacional, en la política se consideran aspectos de seguridad y salud 
ocupacional con aspectos de medio ambiente, integrando otras partes 
interesadas como la comunidad y la empresa (Trabajadores, alta dirección, 
entre otros). 
Pero, la política no ha sido difundida a los trabajadoresno es visible, no está 
publicada en ningún lugar de la empresa. Los empleados no conocen cual 
es el objetivo de ésta, ni saben que existe.  
La política de salud ocupacional define cobertura a todos los puestos de 
trabajos, pero no incluye las exigencias de salud ocupacional de 
contratistas, proveedores y clientes. Por esto el cumplimiento de este 
estándar es del 50%. (Ver Gráfica 18).     
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
50%50%
Gráfica 18. Política de salud 
ocupacional.
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- Comité paritario de salud ocupacional (COPASO) – vigía                                                 
ocupacional. 
Estándar: La empresa conformó un Comité Paritario de Salud Ocupacional 
(COPASO) o designó una vigía ocupacional, según las normas. 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
El comité de salud ocupacional está vigente ante el ministerio de protección 
social, la elección de los miembros fue mediante votación, cuenta con un 
número igual de representantes por parte del empleador y de los 
trabajadores de acuerdo a la ley (Resolución 2013 de 1986), para el caso 
de Ladecol S.A., cuenta con dos representantes por cada una de las partes 
con sus respectivos suplentes para un total de ocho (8) personas.  
No se evidencia en la empresa es la existencia de un documento donde se 
definan las funciones de los miembros del COPASO, sin embargo,cada 
persona conoce su rol dentro de este. Por ello el cumplimiento en este 
estándar es del 100%. (Gráfica 19).    
- Recursos. 
Estándar: La empresa dispone de las personas y los recursos físicos, 
económicos y tecnológicos necesarios para coordinar y desarrollar el 
Programas de Salud Ocupacional. 
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Gráfica 19. Comité paritario de salud 
ocupacional.
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Fuente: Las autoras. 2013. 
 
El responsable del Programa de Salud Ocupacional es designado y 
depende directamente de la alta gerencia, en el caso de Ladecol S.A., es el 
jefe de recursos humanos pero él no cuenta con un entrenamiento mínimo 
en cuanto a seguridad y salud ocupacional, tampoco existe un documento 
que establezca las funciones del responsable.  
Otro aspecto importante es que el jefe de recursos humanos dice que se 
disponen los recursos necesarios (Espacio, económicos, de personal) para 
el programa pero no existen documentos como presupuestos, disponibilidad 
de recursos o alguno que lo justifique, por último no se tiene criterios para la 
selección adecuada de la ARL y así poder evaluar su asistencia. Por estas 
razones el nivel de cumplimiento de este estándar es del 67% (Ver Gráfica 
20).  
- Diagnóstico. 
Estándar: Hay un diagnóstico de las condiciones de trabajo y están 
definidos los riesgos y los peligros prioritarios. 
67%
33%
Gráfica 20. Recursos. 
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Fuente: Las autoras. 2013. 
 
En Ladecol S.A., no existe identificación de máquinas, equipos, materias 
primas, insumos ni materiales de desecho. Existen hojas de seguridad de 
todas las sustancias y productos químicos utilizados en el área de 
almacenamiento y de mezclas sin embargo, no hay un programa de 
divulgación a los empleados. El cumplimiento de este estándar es del 43% 
(Gráfica 21).     
Estándar: Hay un diagnóstico de las condiciones de salud de los 
trabajadores y están definidas las prioridades. 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
En el programa de salud ocupacional no existe información sobre los 
trabajadores, ya que se encuentra en otros documentos relacionados con el 
ingreso y retiro del personal donde la información consignada esta 
desactualizada y es obtenida en el ingreso de cada empleado o de su hoja 
43%57%
Gráfica 21. Diagnóstico de las 
condiciones de trabajo.
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de vida, lo mismo es la información de exámenes médicos que únicamente 
se realizan al ingreso y retiro del personal.  
El cumplimiento de este estándar por parte de la empresa es del 60%. (Ver 
Gráfica 22).   
- Planeación. 
Estándar: Los objetivos y las metas de PSOE se establecen con base en las 
prioridades identificadas y existe un cronograma definido para llevar a cabo 
las actividades. 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
Los objetivos del programa de salud ocupacional están definidos 
claramente, son medibles, específicos, realistas hacia las condiciones de 
trabajo y salud de Ladecol S.A., además fueron diseñados en consenso con 
el COPASO y la alta dirección.  
Por el contrario no se evidencia que para cada objetivo existan acciones 
pertinentes ni responsables de su cumplimiento. Tampoco el COPASO 
conoce el cronograma de actividades para el desarrollo de objetivos por ello 
no puede verificar si se está cumpliendo o no con lo pactado. El porcentaje 
de cumplimiento de este estándar es del 60%. (Gráfica 23).  
- Intervención. 
Estándar: Se formulan las acciones de higiene industrial para intervenir los 
puestos de trabajo prioritarios. 
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Gráfica 23. Objetivos y metas del 
PSOE. 
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Fuente: Las autoras. 2013. 
Los trabajadores conocen algunas de las normas en cuanto a higiene 
industrial, como orden y limpieza, qué hacer ante emergencias, accidentes, 
incendios e identifican algunos riesgos. 
Las inspecciones planeadas no se realizan por puesto de trabajo sino a toda la 
empresa y cada seis (6) meses, no existen evidencias de medidas preventivas 
en cuanto a higiene industrial, tampoco se tiene un procedimiento para 
controlar las medidas de higiene industrial y conocer si los trabajadores están 
cumpliendo.  
Todo esto se hace de manera visual pero nada se documenta. En Ladecol 
S.A., se rota el personal de puestos de trabajo en el día cada 2 o 3 horas para 
disminuir los tiempos de exposición, pero esto no se encuentra documentado 
como un plan de medidas. En este estándar Ladecol S.A., cumple el 17%. 
(Gráfica 24) 
Estándar: Se formulan las acciones sobre los factores de riesgo ergonómicos 
detectados en los puestos de trabajo prioritarios. 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
17%
83%
Gráfica 24. Acciones de higiene 
industrial. 
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Gráfica 25. Acciones sobre riesgos 
ergonómicos.
Cumple
No cumple
98 
 
En cuanto a los riesgos ergonómicos el programa de salud ocupacional no 
evidencia intervenciones ni medidas preventivas documentadas para cada 
puesto de trabajo, no existen registros que demuestren que los trabajadores 
cumplen dichas normas, ni mecanismos de control para estos riesgos.  El 
cumplimento de este estándar es del 17%. (Gráfica 25) 
Estándar: Se formulan las acciones de seguridad industrial para intervenir 
los puestos de trabajo prioritarios. 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
En Ladecol S.A., se identificaron los puestos de trabajo prioritarios pero no 
se establecieron recomendaciones o intervenciones de señalización, 
elementos de protección personal, mantenimiento, entre otras.  
No existe un procedimiento documentado para la verificación y el control del 
cumplimiento de las acciones de seguridad industrial, pero se hace de 
manera espontánea para asegurar lo establecido en cuanto a seguridad 
industrial. Este estándar se cumple en un 33% (Ver Gráfica 26).     
Estándar: Los trabajadores de los puestos que presentan riesgos que 
requieren, complementariamente, elementos de protección personal (EPP). 
Están identificados los puestos de trabajo que presentan riesgos y por ende 
que requieren EPP’s, pero no se cuenta con reportes de seguimiento de 
uso ni de selección apropiados, además los elementos no se entregan 
periódicamente al trabajador, únicamente se cambian cuando se realizan 
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Gráfica 26. Acciones de seguridad 
industrial. 
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inspecciones planeadas (Ver Gráfica 27). Por ello el nivel de cumplimiento 
es del 60% en Ladecol S.A. 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
Estándar: La empresa tiene las condiciones sanitarias básicas. 
El proceso productivo de Ladecol S.A., se realiza con todas las condiciones 
sanitarias, la empresa tiene contratos con otras empresas para la 
disposición final de residuos sólidos de látex, coagulante y empaques de 
químicos. Para este estándar se tiene un cumplimiento del 100%. (Gráfica 
28) 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
Estándar: La empresa registra, reporta e investiga las enfermedades 
profesionales y los incidentes y accidentes que ocurren. 
El porcentaje de cumplimiento en este estándar fue del 100%. Los 
accidentes e incidentes de trabajo se reportan de acuerdo a las normas 
básicas de higiene industrial, la empresa diseñó un formato de investigación 
60%
40%
Gráfica 27. Elementos de protección 
personal.
Cumple
No cumple
100%
Gráfica 28. Condiciones sanitarias 
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de accidentes en el cual se consignan datos del trabajador, se describe el 
accidente y las recomendaciones o medidas a tomar.  
El COPASO es el encargado de realizar las inspecciones y verificar si se 
ejecutan las acciones preventivas que se dicen en la investigación de 
accidentes y dicha inspección se documenta en las actas.  
En cuanto a las enfermedades profesionales no existen documentos ni 
formatos para determinar enfermedades, causas o acciones correctivas a 
tomar, ya que nunca se ha presentado una enfermedad profesional. 
(Gráfica 29) 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
Estándar: La empresa tiene y ejecuta un plan de inspecciones de seguridad 
industrial. 
No existe en el programa de salud ocupacional de Ladecol S.A., un claro 
cronograma de inspecciones en seguridad industrial, ya que sólo se 
realizan algunas cuando hay disponibilidad o la  producción es baja y el jefe 
de recursos humanos está desocupado, ya que él es el responsable.  
Las inspecciones que se realizan no cuentan con un programa de 
inspecciones planeadas definido, donde se detalle que evaluar, quien es el 
responsable y otros aspectos importantes.  
El COPASO cuenta con los procedimientos para evaluar las medidas 
preventivas y correctivas de las inspecciones que se realizan, toda esta 
100%
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información queda consignada en las actas del COPASO. El nivel de 
cumplimiento de este estándar es del 33%. (Ver Gráfica 30) 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
Estándar: Se ejecuta un plan para el mantenimiento de las instalaciones, de 
los equipos y de las herramientas de la empresa. 
El mantenimiento tanto preventivo como correctivo siempre es realizado a 
las máquinas de Ladecol S.A., donde se identifican puntos críticos, partes 
de las máquinas, aunque el cronograma no es tan claro ya que este 
depende de la cantidad de producción y del nivel de utilización de la 
máquina. (Gráfica 31) 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
Estándar: A todos los trabajadores se les practican los exámenes médicos 
ocupacionales, según los requisitos vigentes. 
En el programa de salud ocupacional se definen algunas actividades de 
medicina del trabajo, pero no se cuenta con perfiles ocupacionales ni de 
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Gráfica 30. Plan de inspecciones de 
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riesgo de cada puesto de trabajo, por ello no se realiza ningún examen para 
trabajar en un puesto del área de producción ni de retiro hacia otro puesto.  
Los exámenes médicos solo se realizan cuando el trabajador ingresa a la 
empresa, post-incapacidad y cuando se retira de la compañía 
definitivamente. Ladecol S.A., posee registros y procedimientos para el 
reintegro de trabajadores para lo cual trabaja conjuntamente con la ARL. 
También se trabaja con la ARL procedimientos de reubicación de 
trabajadores si ésta lo determina necesario y conveniente. Para este 
estándar la empresa cumple un 33%. (Ver Gráfica 32).      
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
Estándar: Se formulan las acciones sobre los factores de riesgo 
psicosociales detectados en los puestos de trabajo prioritarios. 
No se definen intervenciones de psicología industrial en ningún puesto de 
trabajo de Ladecol S.A., tampoco existen medidas preventivas de riesgos 
psicosociales, el nivel de cumplimiento es del 0%, (Gráfica 33). 
33%
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Gráfica 32. Exámenes médicos 
vigentes.
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Fuente: Las autoras. 2013. 
 
Estándar: La empresa tiene un mecanismo básico para hacer el 
seguimiento del comportamiento de la salud de los trabajadores frente a los 
riesgos prioritarios. 
Se recolecta y analiza información sobre la salud de los trabajadores frente 
a riesgos prioritarios, mediante el asesoramiento de la ARL, al cual se 
reportan los resultados así como a la alta dirección para tomar medidas 
adecuadas para cada caso. Cada acción a desarrollar para la disminución 
de riesgos se evalúa y controla mediante procedimientos escritos y con el 
acompañamiento del COPASO.  
Existen programas para el mejoramiento de la salud de los trabajadores 
como: programa de nutrición, de uso adecuado de tiempo laboral y libre, 
entre otros. Éste estándar se cumple en el 100%. (Gráfica 34) 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
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Gráfica 33. Acciones sobre riesgo 
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Estándar: La empresa tiene y desarrolla un Plan de Emergencias. 
Ladecol S.A., cuenta con un plan de emergencias actualizado, donde se 
identifican y evalúan puntos críticos, vulnerables. Además, se tiene 
procedimiento para saber qué hacer en caso de accidentes, se indican 
fechas de simulacros mediante un cronograma, y planes de acción en caso 
de incendios, explosiones, derrame de químicos, entre otros. 
Dicho plan es informado al personal mediante anuncios, reuniones y por 
intermedio de la brigada de atención de emergencias. Para los visitantes y 
trabajadores se cuenta con los planos de la compañía, donde se identifica 
áreas, rutas de evacuación y salidas más cercanas en caso de 
emergencias. Se cumple éste estándar en un 100%. (Gráfica 35) 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
Estándar: La empresa diseña y ejecuta un Plan de Capacitación que incluye 
la inducción, el entrenamiento y la comunicación del riesgo. 
Al momento de ingresar un empleado por primera vez a la Ladecol S.A., se 
realiza una inducción por todo la empresa haciéndole conocer al trabajador 
riesgos y medidas de seguridad. Cada vez que se considera necesario se 
realiza re-inducción al personal sobre el programa de salud ocupacional y 
seguridad industrial. Esta capacitación se realiza con la colaboración de la 
ARL, la cual envía un informe sobre la capacitación dada. Éste estándar se 
cumple el 100%. (Ver Gráfica 36) 
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Gráfica 35. Plan de emergencias.
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Fuente: Las autoras. 2013. 
 
 
Estándar: La empresa tiene definidos principios, procedimientos y prácticas 
para el cumplimiento de las políticas de responsabilidad social empresarial. 
Ladecol S.A., conforme a la ley y a sus principios empresariales se 
desarrolla en un entorno de responsabilidad, para lo cual cuenta con 
buenas prácticas ambientales (Manejo de residuos, reducción en el 
consumo de energía y agua, entre otros), da prioridad a la contratación de 
personal a mujeres cabeza de familia, no contratan menores de edad ni 
discrimina a ninguna población. Se cumple el estándar en un 100%. 
(Gráfica 37).    
Según el gerente general Gerhard Orduy: “En Ladecol S.A. somos 
conscientes de que a medida que nuestro entorno sea lo más sano posible 
y los desafíos sociales sean menores, el crecimiento como empresa 
continuará”. 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
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Gráfica 36. Plan de capacitación.
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 Resultados. 
Estándar: La empresa mide, mediante indicadores específicos, la gestión y 
los resultados del PSOE. 
No existe medición ni control de los puestos de trabajo considerados de 
riesgo alto y medio, pero se tienen indicadores desde el 2008 sobre 
frecuencia de accidentes, índice de lesiones, ausentismo laboral, 
enfermedades profesionales que han ayudado a evidenciar el aumento de 
accidentes e incidentes de trabajo así como de los días de incapacidad. 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
De los 114 ítems de la lista de verificación de estándares mínimos de salud 
ocupacional que fueron aplicables a Ladecol S.A., se incumplen 43 ítems 
los cuales están relacionados con la aplicación, seguimiento y control de las 
medidas y procedimientos planteados en el programa de salud ocupacional, 
lo que significa que la empresa tiene todo documentado pero no pone en 
práctica con rigurosidad lo planeado.   
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Gráfica 38. Indicadores de gestión y 
de resultados del PSOE.
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2.2. IDENTIFICACIÓN, EVALUACIÓN Y PRIORIZACIÓN DE RIESGOS 
PROFESIONALES EN LADECOL S.A. 
Los riesgos están presentes en todas las actividades cotidianas, del trabajo o 
cualquier otra que realice el hombre. Estos riesgos muchas veces no se conocen o 
no se cuenta con un procedimiento a seguir en caso que se presenten, por ello 
ocurren los accidentes, enfermedades e incidentes que pueden ocasionar lesiones 
graves y hasta la muerte. A nivel laboral los trabajadores están expuestos a 
múltiples peligros, por ello es indispensable que conozcan cuales son y cómo 
disminuir su efecto o evitarlos.  
Para iniciar esta identificación se debe conocer a cabalidad las actividades que se 
desarrollan en la empresa, los puestos de trabajo y el número de trabajadores que 
están involucrados en cada puesto. Así podemos detectar los riesgos visibles y los 
no visibles que puedan afectar la salud del trabajador, estableciendo medidas 
claras de control, mitigación, sustitución o eliminación. 
La Evaluación de Riesgos, es “La base de una gestión activa de la seguridad y 
salud en el trabajo, ya que sirve para establecer la acción preventiva en la 
empresa a partir de una evaluación inicial”67. Por ello el propósito de este objetivo  
es la identificación de los peligros, la valoración y priorización de los riesgos en 
seguridad.Para comprender, manejar y controlar los peligros que se pueden 
generar en el desarrollo de las actividades, con el fin de que Ladecol S.A., pueda 
establecer los controles necesarios, asegurando que cualquier riesgo sea 
aceptable y el índice de accidentes e incidentes disminuya. 
Una referencia técnica fundamental para la realización de este objetivo, fue la 
Guía Técnica Colombiana GTC 45 – 2012: Guía para la identificación de los 
peligros y valoración de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. Que ofrece 
un marco de principios, prácticas y criterios para la identificación y evaluación de 
                                                          
67
 Tomado de: Qué es y cómo abordar la evaluación de riesgos en las empresas. 
INSHT.Ihttp://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/TextosOnline/Rev_INSHT/1999/2
/fp_rev_02.pdf.1999. (10/03/2013). 
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riesgos. También se utilizó la Norma Técnica Colombiana NTC 4114: Realización 
de inspecciones planeadas que determina el nivel de deficiencia dentro del 
panorama de riesgos. Las cuales fueron adaptadas a los requerimientos, 
necesidades y características de Ladecol S.A. 
2.2.1 Metodología: La metodología utilizada para la identificación, evaluación y 
priorización de riesgos en Ladecol S.A., es la establecida en la Guía Técnica 
Colombiana GTC 45–2012. La cual establece una serie de pasos que fueron 
utilizados en el área de producción de Ladecol S.A., para identificar los peligros y 
valorar los riesgos, como se describe a continuación: 
 Definir el instrumento de recolección de información: Se definió como 
herramienta de recolección un formato donde se consignó información sobre 
áreas, procesos, actividades, tipo de actividades, tareas, peligros, controles 
existentes (Fuente, medio, individuo), evaluación y valoración del riesgo, 
criterios para establecer controles y medidas de intervención de cada puesto 
de trabajo de producción. A continuación se explican las actividades llevadas a 
cabo: 
1. Clasificar procesos, actividades y tareas: Se realizó una lista definiendo 
cada puesto de trabajo involucrado en el proceso productivo de guantes 
de látex, lo que dio un total de 19 puestos de trabajo con sus respectivas 
actividades y tareas. 
2. Identificar los peligros: Se hizo un recorrido al área de producción de 
Ladecol S.A., para conocer como realizan las labores los trabajadores, 
las condiciones en las que trabajan y así determinar las diversas 
situaciones que puedan generar daño para los trabajadores a corto 
como a largo plazo. 
3. Identificar los efectos posibles de cada peligro: Se identificó los posibles 
efectos a la salud que podrían generar los peligros identificados a los 
trabajadores en cada puesto de trabajo en el área de producción. 
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4. Identificar los controles existentes: Una vez identificados estos peligros 
en cada puesto de trabajo se comenzó a observar e inspeccionar que 
acciones había tomado Ladecol S.A., ante estos peligros para su 
mitigación o eliminación, tanto en el medio, en la fuente como en el 
trabajador. 
5. Valorar los riesgos encontrados en cada tarea: Para valorar los riesgos 
se tuvo cuenta los controles existentes, la eficacia de estos, la 
probabilidad y consecuencia de cada riesgo determinada con 
anterioridad. Además se determinó el nivel de riesgo de cada peligro y la 
aceptabilidad de este. 
6. Elaborar plan de acción: Dentro de la herramienta de recolección se 
establecieron las diferentes medidas que se le podían aplicar a cada 
peligro de cada puesto del área de producción, las medidas de 
intervención pueden ser de eliminación, de sustitución, de ingeniería, 
controles administrativos, equipos de protección personal y de 
señalización. 
Con esta información se diligencia el panorama de factores de riesgo para cada 
puesto de trabajo identificado dentro del área de producción de Ladecol S.A. Una 
vez terminado el panorama de factores de riesgo, con base a este se puede 
realizar: 
1. Priorizar riesgos: Determinar cuáles riesgos encontrados por tareas en los 
puestos de trabajo, necesitan mayor control e intervención. 
2. Identificar condiciones inseguras y actos inseguros de la priorización de 
riesgos. 
3. Establecer las medidas de intervención eficaces para eliminar o mitigar los 
riesgos priorizados. 
2.2.2 Panorama de factores de riesgo: Durante el proceso productivo de Ladecol 
S.A., se utiliza un alto número de mano de obra (101 trabajadores), las máquinas 
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con las que cuenta la empresa realizan varias actividades que deben ser 
completadas por los trabajadores, por ello se determinó que una de las 
herramientas adecuadas para la identificación de riesgos dentro de la empresa, 
era el panorama de factores de riesgos ya que, permite recoger información de 
manera cualitativa y cuantitativa, de manera ordenada sobre los peligros y riesgos 
de cada puesto de trabajo considerado dentro del proceso productivo. Ajustándose 
así a las necesidades y requerimientos de Ladecol S.A. 
“Con la elaboración del panorama de factores de riesgo se identifican aquellas 
situaciones que afectan la salud y la seguridad de los trabajadores y en 
consecuencia la productividad, la calidad y los bienes de la empresa”68. 
En la elaboración del panorama de factores de riesgos, se deben evaluar y valorar 
los riesgos encontrados en cada tarea de los puestos de trabajo, para realizar esta 
actividad  se tomó como base la Guía Técnica Colombiana GTC 45–2012, la cual 
establece un procedimiento, mediante tablas para realizar dicha evaluación y 
valoración. Identificando las siguientes variables por cada riesgo69: 
Nivel de riesgo (NR) = Nivel de probabilidad (NP) x Nivel de consecuencia (NC). 
Donde el nivel de probabilidad se determina: 
Nivel de probabilidad (NP) = Nivel de deficiencia (ND) x Nivel de exposición.  
A continuación explicaremos como se determina el valor para cada nivel: 
Nivel de deficiencia (ND) = Según la GTC 45-2012, se considera como “La 
magnitud de la relación esperable entre (1) el conjunto de peligros detectados y su 
relación causal directa con posibles incidentes y (2), con la eficacia de las medidas 
preventivas existentes en un lugar de trabajo”. El cual se determina mediante una 
                                                          
68
Tomado de: Panorama de factores de riesgo de una empresa. ARL SURA. 
http://www.arpsura.com.co/index.php?option=com_content&view=article&id=339&catid=59&Itemid=
47. (10/05/2013). 
69
Guía Técnica Colombiana GTC 45 – 2012: Guía para la identificación de los peligros y valoración 
de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. Pág. 10. 
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clasificación inicial con base en la NTC 4114: Inspecciones planeadas en el que se 
consideran los días perdidos para esta clasificación (Ver Anexo E, Panorama de 
riesgo Ladecol S.A., hoja Nivel de Deficiencia), una vez realizada esta clasificación 
se valora según la siguiente tabla 13. 
Tabla 13. Nivel de deficiencia. 
Nivel de 
deficiencia 
Valor de 
ND 
Significado 
Muy alto 
(MA) 
10 
Se ha(n) detectado peligro(s) que determina(n) como 
posible la generación de incidentes o consecuencias 
muy significativas, o la eficacia del conjunto de 
medidas preventivas existen respecto al riesgo es nulo 
o no existe, o ambos. 
Alto (A) 6 
Se ha(n) detectado algún(os) peligro(s) que pueden dar 
lugar a consecuencias significativa(s), o la eficacia del 
conjunto de medidas preventivas existentes es baja, o 
ambos. 
Medio (M) 2 
Se han detectado peligros que pueden dar lugar a 
consecuencias poco significativas o de menor 
importancia, o la eficacia del conjunto de medidas 
preventivas existentes es moderada, o ambos. 
Bajo (B) 
No se 
asigna valor 
No se ha detectado consecuencia alguna, o la eficacia 
del conjunto de medidas preventivas existentes es alta, 
o ambos. El riesgo está controlado. 
Estos peligros se clasifican directamente en el nivel de 
riesgo y de intervención cuatro (IV). 
Fuente: Guía Técnica Colombiana GTC 45 – 2012: Guía para la identificación de los peligros y 
valoración de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. 
 
Nivel de exposición (NE) = Es considerado como “Situación de exposición a un 
peligro que se presenta en un tiempo determinado durante la jornada laboral”70. Su 
valor se determinó, mediante un estudio de tiempos y movimientos de cada puesto 
de trabajo, (Ver Anexo E, Panorama de riesgo Ladecol S.A., hoja Nivel de 
Exposición) luego de acuerdo al porcentaje de realización de cada tarea se calificó 
el nivel de exposición por medio de la tabla14. 
                                                          
70
Ibíd., 3 p.   
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Tabla 14. Nivel de exposición. 
Nivel de 
exposición 
Valor de NE Significado 
Continua (EC) 
4 
La situación de exposición se presenta sin interrupción o varias 
veces con tiempo prolongado durante la jornada laboral. 
Frecuente 
(EF) 
3 
La situación de exposición se presenta varias veces durante la 
jornada laboral por tiempos cortos. 
Ocasional 
(EO) 
2 
La situación de exposición se presenta alguna vez durante la 
jornada laboral y por un período de tiempo corto. 
Esporádica 
(EE) 
1 
La situación de exposición se presenta de manera eventual. 
Fuente: Guía Técnica Colombiana GTC 45 – 2012: Guía para la identificación de los peligros y 
valoración de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. 
 
Nivel de probabilidad (NP) = Una vez se tienen el valor del nivel de deficiencia y el 
nivel de exposición, se realiza la multiplicación de estos valores, para obtener el 
nivel de probabilidad. Con el resultado de este producto se puede establecer la 
probabilidad de acuerdo con la tabla15. 
Tabla 15. Nivel de probabilidad. 
Nivel de 
probabilidad 
Valor de NP Significado 
Muy alto (MA) 
Entre 40 y 
24. 
Situación deficiente con exposición continua, o muy deficiente con 
exposición frecuente.  
Normalmente la materialización del riesgo ocurre con frecuencia. 
Alto (A) 
Entre 20 y 
10.   
Situación deficiente con exposición frecuente u ocasional, o bien 
situación muy deficiente con exposición ocasional o esporádica. 
La materialización del riesgo es posible que suceda varias veces 
en la vida laboral. 
Medio (M) Entre 8 y 6.  
Situación deficiente con exposición esporádica, o bien situación 
mejorable con exposición continuada o frecuente.  
Es posible que suceda el daño alguna vez. 
Bajo (B) Entre 4 y 2. 
Situación mejorable con exposición ocasional o esporádica, o 
situación sin anomalía destacable con cualquier nivel de 
exposición.  
No es esperable que se materialice el riesgo, aunque puede ser 
concebible. 
Fuente: Guía Técnica Colombiana GTC 45 – 2012: Guía para la identificación de los peligros y 
valoración de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. 
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Nivel de consecuencia (NC) = Definido como “Medida de la severidad de las 
consecuencias”71(Ver Tabla 16). Se determina de acuerdo a los días perdidos o de 
incapacidad que se pueden generar si se presenta el riesgo identificado en cada 
puesto de trabajo y después se califica según los siguientes criterios (Ver Anexo 
E, Panorama de riesgo Ladecol S.A., hoja Nivel de Consecuencia): 
Tabla 16. Nivel de consecuencia. 
Nivel de 
consecuencia 
Valor de 
NC 
Significado 
Daños personales 
Mortal o 
catastrófico (M) 
100 
Muerte. 
Muy grave (MG) 60 
Lesiones o enfermedades graves irreparables (Incapacidad 
permanente parcial o invalidez). 
Grave (G) 25 
Lesiones o enfermedades con incapacidad laboral temporal 
(ILT). 
Leve (L) 10 Lesiones o enfermedades que no requieren incapacidad. 
Fuente: Guía Técnica Colombiana GTC 45 – 2012: Guía para la identificación de los peligros y 
valoración de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. 
 
Los resultados obtenidos del nivel de probabilidad y de consecuencia se 
multiplican para así determinar el nivel de riesgo con la tabla 17: 
Tabla 17. Nivel de Riesgo (NR). 
Nivel de 
riesgo 
 
Valor de 
NR 
Significado 
I 4000 - 600 
Situación crítica. Suspender actividades hasta que el 
riesgo este bajo control. Intervención urgente. 
II 500 - 150 
Corregir y adoptar medidas de control inmediato. Sin 
embargo suspenda actividades si el nivel de riesgo 
está por encima o igual de 360.  
III 120 - 40 
Mejorar si es posible. Sería conveniente justificar la 
intervención y su rentabilidad. 
IV 20 
Mantener las medidas de control existentes, pero se 
deberían considerar soluciones o mejoras y se deben 
hacer comprobaciones periódicas para asegurar que 
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Guía Técnica Colombiana GTC 45 – 2012: Guía para la identificación de los peligros y valoración 
de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. 
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el riesgo aun es aceptable. 
Fuente: Guía Técnica Colombiana GTC 45 – 2012: Guía para la identificación de los peligros y 
valoración de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. 
 
“Una vez determinado el nivel de riesgo, la organización debería decidir cuáles 
riesgos son aceptables y cuáles no”72. Esta actividad se realiza con la tabla 18: 
Tabla 18. Aceptabilidad del riesgo. 
Nivel de riesgo Significado 
I No aceptable. 
II No aceptable o aceptable con control específico.  
III Aceptable. 
IV Aceptable. 
Fuente: Guía Técnica Colombiana GTC 45 – 2012: Guía para la identificación de los peligros y 
valoración de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. 
 
Lo expuesto anteriormentefue el procedimiento utilizado para la evaluación y 
valoración de riesgos, lo que permitió conocer si los controles existentes eran 
efectivos y elaborar medidas de intervención adecuadas a cada nivel de riesgo de 
toda el área de producción. 
Para continuar se mostrará la herramienta utilizada (Panorama de factores de 
riesgos), diligenciada por cada puesto de trabajo del área de producción, debido a 
que son 19 puestos de trabajo solo se mostrará un puesto de trabajo (Ver Tabla 
19), los demás están como al final del documento (Ver Anexo E Panorama de 
riesgo Ladecol S.A.). 
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Guía Técnica Colombiana GTC 45 – 2012: Guía para la identificación de los peligros y valoración 
de los riesgos en seguridad y salud ocupacional. Pág. 22. 
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Tabla 19. Panorama de factores de riesgo. Orilladero máquina HS. Ladecol S.A.
Biomecánico
Movimiento repetitivo de 
la muñeca con 
movimientos rápidos de 
pequeños grupos 
musculares (brazo y 
manos)  al realizar orillo 
durante el 80 % de la 
jornada laboral.
Fatiga muscular, dolor, 
túnel del carpo.
Ninguno Ninguno
Pausa de  20 
minutos de 
descanso.
6 4 24 Muy alto 60 1440 I 1 Túnel de carpo
Formación e información 
sobre los factores que 
están presentes en la 
manipulación y  la forma 
de prevenir los riesgos 
debidos a ellos. Técnicas 
seguras para la 
manipulación de las 
cargas. Aumentar 
frecuencia de descansos.  
Exámenes médicos 
periódicos ocupacionales.
Biomecánico
Carga física estática por 
postura bipedesta durante 
el 90 % de la jornada 
laboral.
Dolores de espalda, 
dificultad en la 
circulación de la 
sangre en las piernas 
generando várices, 
fatiga en los músculos.
Ninguno Ninguno
Descanso 20 
minutos, butaca de 
descanso
6 4 24 Muy alto 60 1440 I 1 Várices
Aumento de frecuencia de 
descansos. Programa de 
pausas activas y gimnasia 
laboral (ejercicios, 
estiramientos). Rotación 
del personal. Exámenes 
médicos periódicos 
ocupacionales.
 Físico-Ruido
Generación de ruido 
(75dB) debido al proceso 
de producción de los 
guantes en la máquina 
HS.
Cansancio mental, 
estrés laboral e 
hipoacusia.
Aislamiento 
hornos, ductos, 
ventilador.
Ninguno Ninguno 2 4 8 Medio 10 80 III 1 Hipoacusia
Evaluar el nivel de 
ruido y la posibilidad 
de insonorizar fuentes 
con niveles elevados. 
Colocar 
amortiguadores en las 
patas de las 
máquinas, evitando 
rozamientos con la 
superficie evitando la 
producción de ruido.
Se recomienda la 
verificación del uso de los 
EPP durante la actividad. 
Además se recomienda 
que las pausas para el 
almuerzo o breaks de los 
trabajadores  sean en 
sitios donde no haya 
ningún tipo de ruido.
Uso 
permanente de 
elementos de 
protección 
personal 
auditivos como 
tapones u 
orejeras 
auditivas que 
reduzcan el 
ruido a 23dB.
Iluminación
Iluminación deficiente ya 
que solo se cuenta con 
una luminaria de dos 
tubos. 137 Lux.
Cansancio y fatiga 
visual, disminución de 
la capacidad visual, 
cefalalgia, 
enfermedades visuales.
Ninguno Ninguno Ninguno 6 4 24 Muy alto 10 240 II 3 Cansancio visual
Instalar iluminación 
localizada para que el 
esfuerzo visual sea 
mínimo. Cambiar de 
posición de las 
luminarias para que 
estén entre los 
puestos de trabajo y 
mejore la calidad de la 
luz.
Realizar revisiones a los 
puntos de luz para cambiar 
desperfectos, limpiar y 
sustituir las fuentes 
luminosas dañadas. 
Exámenes médicos 
ocupacionales.
Temperatura
Niveles altos de calor 
(40ºC) debido a al 
proceso de fabricación 
del producto
Cansancio, 
deshidratación, estrés 
térmico, cefaleas, 
golpe de calor, síncope 
por calor.
Aislamiento 
intercambiador, 
el horno de la HS 
posee una etapa 
de enfriamiento.
Ventilación 
natural  
Rotación del 
puesto de trabajo 
cada 2 horas 
durante la jornada 
laboral
2 4 8 Medio 25 200 II 1 Síncope por calor
Aumento de la frecuencia 
de descansos en recintos 
aclimatizados, donde los 
operarios puedan 
ducharse y utilizar prendas 
de colores claros y telas 
delgadas.
Químico
Gases que se generan 
con las sustancias 
químicas (Látex) para el 
proceso de vulcanizado 
en la HS.
Irritación de nariz y ojos 
(Queratoconjuntivitis)   
alteraciones 
respiratorias agudas y 
crónicas, rinitis, asma 
ocupacional.
Ninguno
Ventilación 
natural  
Rotación de 
puesto de trabajo 
cada 2 horas. 
6 4 24 Muy alto 25 600 II 1 Asma ocupacional
Aumento de frecuencia de 
descansos en sitios donde 
no se concentren gases y 
haya suficiente oxigeno. 
Exámenes médicos 
ocupacionales periódicos y 
realizar controles de 
concentración del gas ( 
Puesto de trabajo nivel 
permisible: 25 ppm en 8 
horas de trabajo)
Uso 
permanente de 
elementos de 
protección 
personal 
respiratorios y 
de ojos puesto 
que los gases 
generados por 
el amoniaco es 
de tipo irritante.
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2.2.3 Análisis HAZOP: La identificación de riesgos por el método de Hazop es una 
técnica basada en la premisa de que los riesgos, los accidentes o los problemas 
de operabilidad, se producen como consecuencia de una desviación de las 
variables de proceso con respecto a los parámetros normales de operación en un 
sistema dado y en una etapa determinada. 
En cualquier etapa, ya sea de diseño o de operación, la aplicación de Hazop 
consiste en evaluar todas las líneas o sistemas de una máquina, con el fin de 
determinarlas posibles consecuencias de las desviaciones en todas las unidades 
de proceso. 
Esta técnica analiza sistemáticamente las causas con sus respectivas 
consecuencias que se presentan en lasdesviacionesde las variables del proceso, 
a través de unas palabras guía. En la tabla 20 se explicará las palabras guía con 
su respectivo significado.  
Tabla 20. Palabras guía la identificación de riesgo para el método Hazop. 
Palabra guía Significado 
No  Ausencia de la variable a la cual se aplica 
Más Aumento cuantitativo de una variable 
Menos Disminución cuantitativa de una variable 
Inverso Analiza la inversión en el sentido de la variable. Se obtiene el efecto contrario 
al que se pretende 
Además de Aumento cualitativo. Se obtiene algo más que las intenciones del diseño. 
Parte de Disminución cualitativa. Parte de lo que debería ocurrir sucede según lo 
previsto 
Diferente de Actividades distintas respecto a la operación normal 
Fuente. NTP 238: Los análisis de peligros y de operabilidad en instalaciones de proceso. 
 
El análisis Hazop se debe llevar a cabo por un equipo de trabajo multidisciplinar, y 
consta de 5 etapas para su desarrollo que se describirá a continuación, dando por 
último, la realización de un informe final del análisis Hazop. 
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 Etapas para el análisis Hazop. 
1. Definición del área de estudio: En esta etapa se dispone a delimitar las áreas a 
las cuales se les aplicará la técnica, ya sea en una determinada instalación de 
proceso, considerada como el área objeto de estudio y se definirán para mayor 
comprensión una serie de subsistemas o líneas de proceso que corresponden a 
entidades funcionales propias. 
2. Definición de los nudos: En cada uno de estos subsistemas o líneas se deberán 
identificar una serie de nudos o puntos claramente localizados en el proceso.Estos 
nudos deben ser identificados y numerados, ya que son a estos los que se les 
aplicará la técnica Hazop. 
3. Aplicación de las palabras guías: Las palabras guías mencionadas 
anteriormente se utilizan para indicar el concepto que representan a cada uno de 
los nudos definidos en la etapa 2 que entran o salen de un elemento determinado 
y se aplican tanto a acciones como a parámetros específicos.  
4. Definición de las desviaciones a estudiar: En cada nudo se debe plantear de 
manera sistemática las desviaciones que implican la aplicación de cada palabra 
guía a una determinada variable o actividad. 
5. Sesiones Hazop: Tienen como objetivo la realización sistemática del proceso 
descrito anteriormente, analizando las desviaciones en todas las líneas o nudos 
seleccionados a partir de las palabras guía aplicadas a determinadas variables o 
procesos. Se determinan las posibles causas, las posibles consecuencias, las 
respuestas que se proponen, así como las acciones a tomar. Toda esta 
información se presenta en forma de tabla que sistematiza la entrada de datos y el 
análisis posterior.  
 Desarrollo de la herramienta: Para continuar se mostrará la herramienta 
utilizada análisis de peligros y de operabilidad en instalaciones de proceso 
(HAZOP) diligenciada por cada máquina del área de producción, debido a que 
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hay 3 pares de máquinas idénticas (Automáticas 2003 y 2004, Dúplex 3 y 4 y 
HS 2 y 3), se mostrará el diagrama de flujo y el análisis de cada una de ellas, de 
igual forma la de los hornos y de las tómbolas satinadoras. 
 
1. Definición del área de estudio: Como primer paso del método,  el lugar de 
estudio para realizar el análisis Hazop es el área de producción (2.560 m2) 
con unas dimensiones de 40 metros de ancho por 64 metros de largo, 
donde se encuentran ubicadas las máquinas y las tuberías que conciernen 
al proceso. 
2. Definición de los nudos y aplicación de las palabras guía: En segunda 
medida la determinación de los nudos y su numeraciónse realizó a partir de 
la información suministrada por el jefe de mantenimiento y los diagramas de 
flujo que se levantaron de las máquinas utilizadas en Ladecol S.A., a partir 
de los planos suministrados. Para desarrollar esta metodología se 
diseñaron diagramas de flujo de las máquinas de la empresa, donde se 
señalan los nudos establecidos por el grupo investigador. 
 
A continuación en la figura 12 se muestra el diagrama de flujo de una de las 
máquinas analizadas mediante la metodología Hazop, las demás máquinas 
de Ladecol S.A., se encuentran como Anexo F al final de este documento.  
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Figura 12. Diagrama de flujo de las máquinas Dúplex 3 y Dúplex 4. 
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3. Definición de las variables a estudiar: Para realizar el proceso de 
producción de guantes es necesario contar principalmente con materias 
primas como el coagulante, el látex y los químicos, pero estos materiales no 
son los únicos con que la empresa debe contar para su realización, ya que 
las maquinas son las encargadas de la fabricación del producto, estas 
deben utilizar otros elementos para su funcionamiento. 
Para conocer los elementos que intervienen en cada máquina se entrevistó 
al jefe de mantenimiento y se consultaron los manuales de funciones de 
cada máquina (HS, Automática, Dúplex, Hornos y Satinadoras), una vez 
obtenida toda la información pertinente a cada máquina se procedió a 
clasificar que variables de iban a analizar en el estudio. (Ver Tabla 21) 
Tabla 21. Variables de estudio por máquina. 
Automáticas 
(2003 y 2004) 
Dúplex                
(3 y 4) 
HS      
(1 y 2 ) 
Hornos Tómbolas de 
satinado 
Químicos Químicos  
Gas 
Gas Flujo de ácido. 
Compuesto de 
látex 
Compuesto 
de látex 
Flujo de 
Hipoclorito. Aire 
comprimid
o 
Gas Gas Flujo de ácido. 
Fuente: Las autoras. 2013. 
4. Sesiones Hazop: En este último paso se procederá a la realización del 
análisis de las variables definidas anteriormente, se procedió a llenar el 
formato Hazop con base a la NTC 238: Los análisis de peligros y de 
operabilidad en instalaciones de proceso. Se mostrará en este documento 
uno de los análisis realizados (Ver Tabla 22),  los demás se encuentran 
como Anexo F al final del documento. 
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Tabla 22. Análisis Hazop de las máquinas Dúplex 3 y Dúplex 4. 
Planta o área de trabajo Producción 
Máquina Dúplex3 y Dúplex 4. 
Documentos revisados 
Manual de funciones, diagrama de flujo, planos de la máquina 
Nodo 
 
Palabra 
Guía 
Perturbación 
Desviación/ 
causa 
Consecuencia Protección Recomendaciones /acciones 
N1 
Más  
flujo de 
Compuesto 
de Látex 
Válvulas 
abiertas a más 
de lo indicado. 
(90º) 
Tanques de 
almacenamiento 
de mezclas se 
rebosarían.   
Ninguno 
Sistemas de nivelación de 
sustancia. 
Menos  
flujo de 
Compuesto 
de Látex 
Válvulas 
abiertas a 
menos de lo 
indicado. 
(45º) 
Tanques de 
almacenamiento 
de mezclas no se 
llenarían a un 
nivel indicado. 
Fuga del 
compuesto. 
Derrames y pisos 
húmedos. 
Inspecciones planeadas a la 
tubería.  
Parte de  
Concentració
n del 
compuesto 
de Látex 
Las cantidades 
a mezclar no 
son las 
indicadas. 
Incremento de la 
concentración de 
gases en el 
ambiente. Inspección del 
químico antes 
de que llegue a 
los tanque 
almacenamiento 
Análisis de la concentración 
del Látex antes de bombear a 
los tanques de mezcla.  
Además 
de 
Presencia de 
impurezas en 
el Látex 
 
Tuberías sucias. Las propiedades 
del producto no 
son las 
especificadas. 
 
Programa de limpieza y/o cambio 
de las tuberías en mal estado en 
el proceso de producción. 
Entradas de 
contaminantes a 
la mezcla. 
Sistema de eliminación de 
impurezas antes de llegar a los 
tanques mezcladores. 
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N2 
Más  
Flujo del 
químico 
Válvulas 
abiertas a más 
de lo indicado. 
(90º) 
Tanques de 
almacenamiento 
de mezclas se 
rebosarían.   
Ninguno 
Sistemas de nivelación de 
sustancias. 
Menos  
Flujo del 
químico 
Válvulas 
abiertas a 
menos de lo 
indicado. 
(45º) 
Tanques de 
almacenamiento 
de mezclas no se 
llenarían a un 
nivel indicado. 
Escape de 
químico. 
Derrame del 
químico y pisos 
húmedos. 
 
Inspecciones planeadas a las 
tuberías del proceso. 
 
Parte de  
Concentració
n del 
químico. 
Las cantidades 
a mezclar no 
son las 
indicadas. 
Incremento de la 
concentración de 
gases en el 
ambiente 
Inspección del 
químico antes 
de que llegue a 
los tanque 
almacenamiento 
 
Análisis de la concentración de 
los químicos antes de 
bombear a los tanques de 
mezcla.  
 
 
Además 
de 
Presencia de 
impurezas en 
los químicos 
 
 
Canecas de 
químicos 
sucios. 
 
Las propiedades 
del producto no 
son las 
especificadas. 
Programa de limpieza para las 
canecas donde se depositan 
los químicos. 
 
Entradas de 
contaminantes a 
la mezcla. 
 
Sistema de eliminación de 
impurezas previa a los tanques 
mezcladores. 
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N3 
 
Más  
Flujo de la 
mezcla.  
Válvulas 
abiertas a más 
de lo indicado. 
(90º) 
Tanques de 
almacenamiento 
de mezclas se 
rebosarían.   
Ninguno 
Sistemas de nivelación de 
sustancia. 
Menos  
Flujo  de la 
mezcla. 
Válvulas 
abiertas a 
menos de lo 
indicado. 
(45º) 
Tanques de 
almacenamiento 
de mezclas no se 
llenarían a un 
nivel indicado. 
Fuga de la 
mezcla. 
Derrames y pisos 
húmedos. 
Inspecciones planeadas a las 
tuberías.  
Parte de  
Concentració
n de la 
mezcla 
Las cantidades 
a mezclar no 
son las 
indicadas. 
Incremento de la 
concentración de 
gases en el 
ambiente. 
Inspección del 
químico antes 
de que llegue a 
los tanque 
almacenamiento 
Análisis de la concentración de 
la mezcla antes de permitir su 
paso a la máquina.  
Además 
de 
Presencia de 
impurezas en 
la mezcla. 
 
Tuberías sucias. 
Las propiedades 
del producto no 
son las 
especificadas. 
Programa de limpieza y/o 
cambio de las tuberías en mal 
estado en el proceso de 
producción. 
Entradas de 
contaminantes a 
la mezcla. 
Sistema de eliminación de 
impurezas previa a la entrada 
de la máquina. 
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N4 
No Flujo de gas. 
Escape del gas. 
Derrame de 
químico, pisos 
húmedos. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ninguna 
Abrir válvula de gas. 
Establecer medios de 
comunicación efectivos entre 
el operario de la válvula de gas 
y los operarios de la 
automática 2003. 
Sistema de alarma de luz y 
ruido para indicar si el flujo ha 
disminuido. 
Inexistencia 
del gas 
Tener suministros disponibles 
de pipetas de gas. 
Bloqueo de 
tubería 
 
Inspección y mantenimiento de 
tuberías. 
 
Más 
 
 
 
 
 
Presión 
Válvulas 
abiertas a más 
de lo indicado. 
(90º) Daño del 
producto y de las 
hormas 
 
 
 
 
Puntos de 
parada 
Sistema de control de presión. 
 
 
 
Menos 
Válvulas 
abiertas a 
menos de lo 
indicado. 
(45º) 
 
 
Inspecciones a intervalos 
definidos. 
 
Fuente: Las autoras. 2013.
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 Informe del análisis Hazop. 
 
- Máquinas Automática 2003 y Automática 2004: Una vez hecho este 
análisis se puede concluir que es indispensable que los trabajadores 
que vayan a operar  las automáticas 2003 y 2004 conozcan a la 
perfección el manejo adecuado de las mismas, ya sea por medio del 
manual de funciones, capacitaciones al personal, guías e instructivos 
que estén al alcance y vista de todos. Actualmente, las Automáticas se 
encuentran en un segundo piso donde se alterna la tubería para subir el 
compuesto de látex y el químico a las máquinas, por esta razón se 
propone la adquisición de otra bomba, para evitar el cambio en la 
tubería y prever posibles accidentes ocurridos con esta actividad. 
- Máquinas Dúplex 3 y Dúplex 4: En las Dúplex sucede algo similar al 
proceso de las Automáticas, estas también deben compartir la bomba 
neumática para impulsar la sustancia que se esté operando en ese 
momento, se recomienda el uso exclusivo de bombas para cada 
sustancia. Además las máquinas Dúplex se encuentran ubicadas en el 
sector menos ventilado de la empresa, lo que genera calor y esto puede 
afectar el rendimiento de la misma, se recomienda que las máquinas 
tengan un medidor que controle la temperatura de la máquina 
específicamente en donde se encuentra el quemador, ya que este es el 
que genera la combustión para el funcionamiento de las Dúplex.  
 
- Máquinas HS-2 y HS-3: A pesar de que las máquinas HS no tienen un 
sistema de tuberías, puesto que las sustancias son abastecidas en 
barcas, si es necesario al igual que la Dúplex, un regulador de 
temperatura en los quemadores especialmente en la HS-1, donde el 
espacio es reducido generando más calor al ambiente y por ende la 
máquina puede sufrir de un sobrecalentamiento en su motor.  
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- Hornos: En el funcionamiento de los hornos, son 3 los compresores 
automáticos utilizados para dar les fuerzas, en el estudio de campo se pudo 
identificar las válvulas y los barómetros que vienen incluidos en los 
compresores que son utilizados para el control de presión de los mismos, 
pero no hay un sensor (De luz o auditivo) que determine cuando los niveles 
de presión sobrepasan los parámetros establecidos para el correcto 
funcionamiento, también por la ubicación de los compresores se 
recomienda alarmas que sean de tipo sonoro y/o que un operario calificado 
vigile la actividad de los compresores durante intervalos periódicos de 
tiempo. 
Además de esto, se debe tener información de los peligros que se pueden 
producir por una inadecuada manipulación de las máquinas y las medidas 
de intervención en caso de alguna emergencia. 
- Tómbolas de satinado: En el levantamiento de la información para el área 
de satinado se observó que las tuberías no se encuentran en buen estado, 
ya que están muy sucias debido a los contaminantes que se generan en el 
ambiente y la corrosión que generan dichas sustancias a la tubería, es por 
esta razón que se recomienda realizar una jornada o campaña de aseo a 
las tuberías y cumplir las inspecciones pertinentes a las mismas, para 
asegurarse que no haya ningún daño y estén funcionando perfectamente. 
Se debe tener especial precaución en las tuberías y tanques de 
almacenamiento de productos tales como el ácido y el hipoclorito, ya que 
estos pueden causar daños graves a terceros si no se tiene una vigilancia y 
un control adecuado del sitio. Solo el personal capacitado deberá manipular 
y hacer uso de estas sustancias en el área. 
Finalmente, como todas las máquinas funcionan gracias a la combustión 
del gas que suministra el distrito, es importante que este no falte en las 
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instalaciones de la empresa, como medidas de aseguramiento Ladecol 
S.A., deberá contar con un segundo proveedor de este suministro, para no 
incurrir en fallos de la maquinaria y así evitar suspender la producción. 
2.2.4 Priorización de riesgos: Por medio del panorama de factores de riesgos y el 
análisis Hazop, se pudo establecer que en el área de producción de Ladecol S.A., 
existen varios riesgos de tipo químico, locativo, iluminación, ruido, biomecánicos, 
condiciones de seguridad, temperatura, entre otros; que pueden afectar la salud 
de los trabajadores gravemente, esto se estableció gracias al nivel de 
aceptabilidad y al nivel de riesgo que se determinó con base en la GTC 45–2012. 
Además, el nivel de riesgo se puede identificar por medio de colores, dentro del 
panorama donde: 
El verde son riesgos bajo (III y IV) es decir, son aceptables. 
El amarillo son riesgos medio de nivel (II) No aceptables. 
El rojo son riesgos alto tipo (I) No aceptables.   
Con referencia al nivel  de cada riesgo se realizará la priorización de factores de 
riesgo (Ver Tabla 23). En donde serán, priorizados los riesgos de color rojo y 
algunos de los amarillos dependiendo el nivel de riesgo. 
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Tabla 23. Matriz de priorización de factores de riesgo. 
Riesgo 
 
Cargo 
 
Biomecánico Químico Locativo 
Condiciones 
de 
seguridad 
Iluminación Mecánico Temperatura 
 
Ruido 
Lavador de 
hormas 
Verde: 4 
Amarillo: 5 
 
Verde: 2 
Amarillo: 2 
Verde: 2 
Amarillo: 2 
 
Verde: 1 
 
N/A N/A N/A N/A 
Distribuidor del 
guante 
Verde: 1 
Amarillo: 3 
Rojo: 2 
N/A 
 
Amarillo: 6 
 
N/A N/A N/A 
Amarillo: 1 
 
N/A 
Prueba 
Verde: 4 
Amarillo: 6 
Rojo: 2 
Verde: 3 
Amarillo: 5 
 
Amarillo: 2 
 
N/A 
Verde: 5 
 
N/A N/A N/A 
Marcado 
Verde: 3 
Amarillo: 2 
Rojo: 1 
Verde: 1 
Amarillo: 4 
 
Verde: 1 
Amarillo: 1 
 
N/A 
Verde: 2 
Amarillo: 1 
 
N/A N/A N/A 
Empaque 
Amarillo: 6 
Rojo: 2 
Verde: 2 
Amarillo: 4 
 
Amarillo: 1 
 
N/A 
Verde: 4 
 
N/A N/A N/A 
Sellado 
Verde: 2 
Amarillo: 3 
Rojo: 1 
Amarillo: 3 Amarillo: 1 
Verde: 1 
 
Verde: 2 
Amarillo: 1 
 
Verde: 1 
 
Amarillo: 1 
 
N/A 
Decenado 
Amarillo: 6 
Rojo: 2 
Amarillo: 4 
 
Amarillo: 1 
 
N/A N/A N/A N/A N/A 
Armado de Cajas 
Amarillo: 14 
Rojo: 1 
Amarillo: 7 
Amarillo: 3 
 
Verde: 1 
 
N/A 
Verde: 1 
 
N/A N/A 
Coagulante-Látex Verde: 1 Verde: 2 Rojo: 1 N/A Verde: 3 Rojo: 1 Amarillo: 3 Verde: 3 
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Dúplex Rojo: 6 
Amarillo: 3 
Orilladero Dúplex 
Verde: 1 
Rojo: 3 
Amarillo: 2 N/A 
 
N/A 
Verde: 1 
Amarillo: 1 
N/A 
Verde: 1 
Amarillo: 1 
Verde: 2 
Peladero Dúplex 
Amarillo: 11 
Verde: 1 
Amarillo: 6 Amarillo: 2 
N/A Verde: 6 Rojo: 1 Amarillo: 6 Verde: 6 
Satinadero 
Amarillo: 5 
Rojo: 2 
Verde: 5 Rojo: 1 N/A N/A 
Verde: 2 
Rojo: 1 N/A Verde: 2 
Cocinado 
Verde: 3 
Amarillo: 3 
Rojo: 1 
N/A Amarillo: 1 
N/A 
N/A Verde:2 Amarillo: 3 Verde: 3 
Látex HS 
Verde: 3 
Amarillo: 2 
Rojo: 2 
Verde: 1 
Amarillo: 4 
N/A 
N/A 
Verde: 4 Verde: 1 
Verde: 1 
Amarillo: 3 
Verde: 4 
Orilladero HS Rojo: 2 Rojo: 1 N/A N/A Amarillo: 1 N/A Amarillo: 1 Verde: 1 
Peladero HS 
Verde: 3 
Amarillo: 2 
Rojo: 3 
Amarillo: 4 N/A 
N/A 
Verde: 4 Rojo: 1 Amarillo: 4 Verde: 4 
Coagulante- Látex 
Automática Amarillo: 8 
Verde: 1 
Amarillo: 4 Amarillo: 1 
N/A N/A Verde: 1 
Verde: 2 
Amarillo: 2 
Verde: 4 
Peladero- 
Volteado 
Automática 
Verde: 2 
Rojo: 2 
Verde: 1 
Amarillo: 2 
N/A Amarillo: 1 
Verde: 1 
Amarillo: 1 
Rojo: 1 Amarillo: 2 
 
Verde: 2 
Conteo de 
Guantes 
Verde: 2 
Amarillo: 3 
Amarillo: 3 Amarillo: 2 N/A 
Verde: 2 
Amarillo:1 
N/A N/A 
 
Verde: 3 
Totales 
Verde: 29 
Amarillo: 80 
Rojo: 32 
Verde: 19 
Amarillo: 57 
Rojo: 1 
Verde: 3 
Amarillo: 23 
Rojo: 2 
Verde: 3 
Amarillo: 1 
 
Verde: 36 
Amarillo: 6 
Verde: 8 
Rojo: 5 
Verde: 4 
Amarillo: 27 
 
 
Verde: 34 
Fuente: Las autoras. 2013. 
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Con base en la matriz de priorización de riesgos de la tabla 23, se muestra en la tabla 24, los riesgos a los que 
Ladecol S.A., debe prestarle mayor atención y establecer medidas o controles eficaces y eficientes. Identificando si 
es un acto o condición insegura y los controles existentes. 
Tabla 24. Riesgos priorizados. 
Nivel de 
riesgo 
Riesgo Condición insegura Acto inseguro Control existente Puesto de trabajo 
 
Biomecánico 
 
 
 
 
Movimientos repetitivos de miembros 
superiores. 
Descanso de 20 minutos 
y ejercicios para las 
manos de 20 minutos 
durante la jornada laboral. 
 
Prueba. 
Marcado. 
Empaque. 
Sellado. 
Decenado. 
Armado de cajas. 
Orilladero Dúplex. 
 
Manipulación de cargas. 
Movimientos repetitivos de miembros 
superiores. 
 
Capacitaciones. 
Descanso de 20 minutos 
en la jornada laboral, 
butaca de descanso. 
Distribuidor de 
guante. 
Coagulante-Látex 
Dúplex. 
Orilladero HS. 
Peladero HS. 
Peladero 
Automática. 
 Manipulación de cargas. Capacitaciones. Satinado. 
 
Sobreesfuerzo. 
Descanso de 20 minutos 
en la jornada laboral, 
butaca de descanso. 
Cocinado. 
Coagulante-Látex 
HS. 
Carga estática por postura 
bípedesta. Movimientos repetitivos 
del brazo. 
Pausa de 20 minutos de 
descanso. 
Lavado de hormas. 
 
 
Biomecánico 
 
Posturas forzadas de pie. 
Movimientos repetitivos. 
Descanso de 20 minutos 
durante la jornada laboral. 
Capacitaciones. 
Peladero Dúplex. 
Coagulante-Látex 
automática. 
Manipulación manual de cargas. 
Posturas forzadas. 
Conteo de guantes. 
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 Mecánico 
Colocación de bandejas en 
cadena transportadora. 
 
Ninguno 
 
Coagulante-Látex 
Dúplex. 
Girar bandejas en cadena 
transportadora hacia el horno. 
 Peladero Dúplex. 
Contacto con partes móviles 
de la máquina. 
 Satinado. 
Descargue de las bandejas de 
la banda transportadora. 
 Peladero HS. 
Contacto con partes móviles 
de la máquina (engrandes y 
banda). 
 
Peladero 
Automática. 
 
Locativo 
Caídas al mismo nivel: Piso 
irregular y obstáculos en vías 
de acceso. 
 
Botas antideslizante. 
 
Coagulante-Látex 
Dúplex. 
Caídas al mismo nivel: Piso 
irregular. 
 Satinado. 
 
Actividad sobre estibas, piso 
húmedo. 
 
Ninguno. 
Lavado de hormas. 
Subir escaleras sin barandas, 
piso no cuanta con 
antideslizante, vías de acceso 
llenas de producto terminado. 
 
Distribuidos del 
guante. 
 
Transporte del producto que impide 
la visibilidad. 
Prueba. 
Caída del producto en el puesto de 
trabajo 
Marcado. 
Exceso de producto en vías de 
acceso 
 
Empaque. 
Sellado. 
Decenado. 
Armado de lotes. 
Piso irregular y algunas partes 
de la máquina obstaculizan el 
paso. 
 Botas antideslizante. 
Peladero Dúplex. 
Irregularidades en el suelo. 
 
Cocinado. 
 
 
Espacio para caminar y  Ninguno. Coagulante-Látex 
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trabajar reducido. automática. 
Conteo de guantes. 
 
Químico 
Gases que se generan del 
proceso de llenado de barcas. 
 Ninguno. Orilladero HS. 
 
Falta de intercambio de aire 
inhalación de gases Potasa. 
 
Uso de guantes de 
algodón y de látex. 
Lavado de hormas. 
Gases de proteína y químicos 
contenidos en el producto. 
Contacto con el producto para 
su manipulación. 
 
Ventilación natural. 
 
Prueba. 
Empaque. 
 
Marcado. 
Sellado. 
Decenado. 
 
Armado de cajas. 
 
 
Gases que se generan del 
proceso de llenado de barcas. 
 Ninguno. 
Coagulante – látex 
Dúplex. 
Orilladero Dúplex. 
Peladero Dúplex. 
Gases que se generan cuando 
se están llenando las tómbolas 
con  sustancias químicas 
(Acido e Hipoclorito). 
Contacto con sustancias químicas 
(Ácido e hipoclorito). 
Ventilación natural. Satinado. 
Gases que se generan del 
proceso de llenado de barcas. 
 Ninguno. 
Látex  HS. 
 
Peladero HS. 
 
Coagulante – Látex 
Automática. 
Peladero 
Automática. 
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Contador de 
guantes 
Automática. 
 
 
Temperatura 
Cambios de temperaturas: 
pasando de 40°C a 25°C. 
 
Tapabocas. 
Distribuidor del 
guante. 
 
Altas temperaturas debido al 
calor emitido por la selladora 
(30°C). 
 Sellado. 
Niveles altos de calor (40ºC) 
debido a al proceso de 
fabricación del producto. 
 
Aislamiento de hornos, 
ductos y ventilador, 
rotación de puestos cada 
2 horas. 
Coagulante-Látex 
Dúplex. 
 
Orilladero Dúplex. 
 
Peladero Dúplex. 
 
Cocinado. 
 
Látex  HS. 
 
Orilladero HS. 
 
Peladero HS. 
 
Coagulante – Látex 
Automática. 
 
Peladero 
Automática. 
Fuente: Las autoras. 2013. 
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2.2.5 Medidas de intervención: De acuerdo a la información obtenida de los 
panoramas de factores de riesgos y del análisis Hazop, se pudo evidenciar que en 
el área de producción existen varios riesgos no aceptables, que pueden generar 
accidentes y están aumentando los índices de accidentalidad. 
En la priorización de riesgos, se muestra que los riesgos que necesitan una pronta 
intervención son de tipo biomecánicos, mecánicos, locativos, químicos y de 
temperatura. Estos riesgos se presentan en algunos de los puestos de trabajo de 
Ladecol S.A., y aunque existen controles en la mayoría de puestos para estos 
riesgos sobre todo hacia el individuo no son eficaces, por ello se establecieron las 
siguientes medidas de intervención que deben ser implementadas a los riesgos 
que fueron priorizados (Tabla 25): 
Tabla 25. Medidas de intervención. 
Riesgo Medidas de intervención 
Biomecánico 
 Elaboración de protocolo de manipulación manual de cargas, 
para los puestos de trabajo con riesgo no aceptable (Amarillo y 
rojo). Para una correcta manipulación de cargas. Ver Anexo G 
documento (Protocolo de manipulación manual de cargas P-
MSC-01). 
 Análisis de movimientos repetitivos y posturas forzadas a los 
puestos de trabajo con riesgo alto y medio. Ver 
Anexo H documento (Evaluación de movimientos repetitivos 
AMR- 001). 
Mecánico 
 Programa de trabajo seguro en máquinas Dúplex, HS, 
satinado y automática. Debido a que la actividad no se puede 
reemplazar por un medio mecánico. Ver Anexo I documento 
(Programa de trabajo seguro en máquinas Ladecol S.A., 
PTSM-001). 
Locativo  Programa de orden y aseo. Ver Anexo J documento 
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(Programa de orden y aseo POA - 001). 
Químico 
 Procedimiento para la selección, uso y mantenimiento de 
EPP’s, ya que el proceso de producción de la empresa no 
permite realizar modificaciones. 
Ver Anexo K documento (Protocolo EPP’s EPP-001). 
 Protocolo para el manejo de sustancias químicas. Ver Anexo L 
documento (Protocolo de sustancias químicas P-MSSQ-01). 
Temperatura 
 Definir sistemas de mejora para disminuir el riesgo en el 
sistema productivo. 
 Plan de emergencia y contingencias. Para la preparación y respuesta en caso de 
un desastre o amenaza para que así se pueda responder rápidamente a la  
emergencia. Ver Anexo M documento (Plan de emergencias y contingencia PEC-
001).    
 Programa de inspecciones planeadas. Ver Anexo N documento (Programa de 
inspecciones planeadas PIP – 001). 
 Protocolo de accidentes e incidentes. Ver Anexo Ñ documento (Protocolo de  
investigación de accidentes e incidentes PIAI-001). 
Fuente: Las autoras. 2013. 
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2.3 PLANEACIÓN DEL SISTEMA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL DE 
LADECOL S.A. 
La planeación del sistema al igual que cada uno de los protocolos, análisis y 
documentos del proyecto fueron presentados al gerente general Gerhard Orduy y 
al encargado de salud ocupacional el jefe de recursos humanos Luis Martínez de 
Ladecol S.A.,  para su aprobación y utilización dentro de la empresa, demostrando 
así el compromiso que se tiene para desarrollar un proyecto útil, viable y que 
satisfaga las necesidades de la empresa. 
Para la implementación de los protocolos y demás documentación propuesta en 
este proyecto se debe establecer un sistema de gestión en materia de seguridad y 
salud ocupacional, que asegure el cumplimiento de las medidas de intervención, 
su evaluación y mejora continua. Permitiendo así disminuir las lesiones y 
accidentalidad de los trabajadores de tal manera que se conserve la salud de los 
trabajadores. 
2.3.1 Alcance del sistema de seguridad y salud ocupacional: El desarrollo del 
sistema de seguridad y salud ocupacional es aplicable a todas las tareas y 
actividades desarrolladas para la producción de guantes de látex dentro del área 
de producción de Ladecol S.A., para así proteger la salud e integridad de los 
trabajadores y minimizar las pérdidas  e impactos de la empresa. 
2.3.2 Política del sistema de seguridad y salud ocupacional de Ladecol S.A: 
Actualmente, Ladecol S.A., cuenta con una política de seguridad y salud 
ocupacional integrada con aspectos de medio ambiente. Esta política se revisó 
junto con la información anteriormente obtenida de la identificación, evaluación y 
valoración de riesgos (Ver capítulo 3, Anexo E panorama de factores de riesgos 
de Ladecol S.A.). Donde se analizaron las operaciones o actividades de la 
empresa en el área de producción, sus respectivos peligros, efectos y controles 
existentes y se contó con la participación del gerente general (Gerhard Orduy) y 
del jefe de recursos humanos (Luis Martínez),  
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El objetivo de esta revisión eradeterminar que la política estuviera formulada en 
términos de los peligros y riesgos más significativos y con base en los requisitos 
legales vigentes. Lo que permitirá mejorar la salud del trabajador. 
Los resultados de la anterior revisión hicieron que en la política con la que contaba 
la empresa se incluyeran otros aspectos como: Peligros y riesgos más 
significativos, cumplimiento de requisitos legales vigentes, compromiso de  
mejoramiento continuo y con el sistema de seguridad y salud ocupacional. 
 Política diseñada para Ladecol S.A: La siguiente política fue aprobada por la 
empresa en cabeza del gerente general Gerhard Orduy para constatar ello, se 
anexará al final de este documento la política debidamente firmada por el 
gerente general y el encargado de salud ocupacional. (Ver AnexoO). 
Política:  
Ladecol S.A., dedicada a la producción y comercialización de guantes de caucho y 
compuestos de látex, está comprometida a asumir el liderazgo y la 
responsabilidad en la implementación y el desarrollo del programa de seguridad, 
salud ocupacional y medio ambiente, involucrando a todos sus trabajadores. 
Basados en una filosofía de mejoramiento continuo, diálogo, respeto al medio 
ambiente,conservación de la salud y seguridad del trabajador. Mediante la 
evaluación y seguimiento de los procesos y actividades, a través de la 
capacitación, la motivación, la promoción y la divulgación de las políticas, 
subprogramas, protocolos y demás medidas para la prevención de la 
contaminación, de accidentes, lesiones personales y enfermedades 
ocupacionales. 
Todos estos esfuerzos encaminados hacia una mejor calidad de vida laboral, 
ambientes de trabajo cada vez más sanos, seguros y confortables y al 
mejoramiento de la gestión en cuanto a seguridad y salud ocupacional. 
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Esta política será cumplida, por medio de los siguientes aspectos: 
- Cumplimiento de las leyes, decretos o normas emitidas en Colombia y otros 
requisitos de la empresa referentes a la seguridad, salud ocupacional y 
medio ambiente. 
- Participación activa de todos y cada uno de sus trabajadores, desde el 
gerente hasta los operarios, quienes en función de Ladecol S.A., son los 
que retroalimentan y mantienen el sistema de gestión de seguridad y salud 
ocupacional. 
- Establecer medidas de intervención para los peligros y riesgos más 
significativos, identificados en la evaluación y valoración de riesgos, para 
así reducir los niveles de accidentalidad, de lesiones y enfermedades 
profesionales. 
2.3.3 Objetivos: Con base en la política se han definido los siguientes objetivos, 
demostrando así Ladecol S.A., su compromiso en la disminución de los índices de  
accidentalidad e incidentalidad. 
Objetivo general. 
Garantizar el bienestar y la salud de los trabajadores mediante la promoción, 
prevención, identificación, evaluación y control de los riesgos ocupacionales, 
disminuyendo así los accidentes de trabajo y días de incapacidad. 
Objetivos específicos. 
Se presenta a continuación en la tabla 26. 
Tabla 26. Objetivos específicos. 
Planificación objetivos Indicadores Meta Responsable 
Disminuir los índices de 
accidentalidad en Ladecol 
S.A. 
( Número de accidentes 
presentados en el año / 
Número de accidentes 
presentados en el año 
Menor al 
70% 
Toda la 
empresa. 
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anterior) * 100 
 
Identificar, evaluar e 
intervenir los factores de  
riesgo de accidente de 
trabajo en el desarrollo de 
las actividades de Ladecol 
S.A. 
Número de factores de riesgos 
que producen accidentes de 
trabajo/ Número total de 
factores de riesgo 
70% 
Jefe de 
recursos 
humanos. 
Responder pronta y 
efectivamente ante 
situaciones o factores de 
riesgo de emergencia o 
accidentes que resulten en 
la operación 
Número de factores de riesgo 
atendidos rápidamente/ 
Número total de accidentes 
ocurridos 
 
 
 
Mayor del 
60%. 
Toda la 
empresa. 
Cumplir con las leyes y 
reglamentaciones 
aplicables, así como con 
las otras obligaciones que 
se deban asumir. 
Número de leyes cumplidas/ 
Número de leyes que aplican 
para Ladecol S.A. 
Mayor del 
75 %. 
Gerente 
general y jefe 
de recursos 
humanos. 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
2.3.4 Responsabilidades. 
Gerente General. 
- Aprobar el sistema de seguridad y salud ocupacional de Ladecol S.A. 
- Asignar los recursos económicos, logísticos, físicos e intelectuales 
necesarios  para la ejecución de los programas y del sistema de gestión. 
- Revisar el desempeño del sistema de gestión y autorizar acciones de 
mejora continua del sistema. 
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Jefe de Recursos humanos (Encargado del Sistema de Gestión de SySO). 
- Mantener informado al Gerente General sobre el desarrollo de programas, 
subprogramas, protocolos y demás documentos. 
- Planificar y programar las actividades del Sistema de Gestión de Seguridad 
y Salud Ocupacional. 
- Coordinarlos requerimientos para la operación del Sistema de Gestión de 
Seguridad y Salud Ocupacional. 
- Obtener recursos para el funcionamiento del Sistema de Gestión de 
Seguridad y Salud en la empresa. 
Jefe de producción. 
- Facilitar la realización de las actividades del Sistema de Gestión de 
Seguridad y Salud Ocupacional. 
- Aplicar y hacer aplicar todas las medidas (Programas, subprogramas, 
protocolos, etc.) de seguridad en cada puesto de trabajo. 
- Participar en las actividades que le sean solicitadas por la gerencia. 
Trabajadores. 
- Cumplir las medidas de seguridad establecidas en la empresa y en el 
sistema de gestión (Programas, subprogramas, protocolos, etc.). 
- Participar en las actividades de capacitación de seguridad y salud 
ocupacional. 
- Utilizar y cuidar los elementos de protección personal. 
- Utilizar los dispositivos de seguridad (Protecciones de máquina y otros). 
- Informar a su Supervisor o jefe directo, acerca de los peligros presentes en 
sus actividades. 
- Respetar las señales de seguridad y mantener el orden y limpieza. 
2.3.5 Matriz legal Ladecol S.A: Esta matriz nos permite identificar los requisitos en 
materia legal que debe cumplir el sistema de seguridad y salud ocupacional de 
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Ladecol S.A., en la matriz se identificaron leyes, artículos, responsables y soportes 
de cumplimiento. (Ver Anexo P Matriz Legal al final de este documento) 
2.3.6 Gestión del riesgo: Con la identificación de riesgos realizada en el capítulo 
anterior mediante el panorama de factores de riesgo y HAZOP, se establecieron 
medidas de intervención para eliminar o reducir los riesgos más significativos en la 
empresa. 
Para ello se diseñaron una serie de protocolos destinados a estandarizar y mejorar 
las condiciones o actos que generan riesgos. A continuación se describe el 
contenido de cada uno de estos protocolos diseñados para Ladecol S.A: 
 Protocolo de manipulación de cargas: El objetivo de este protocolo es 
establecer técnicas adecuadas para la correcta manipulación de cargas 
físicas para los trabajadores de la planta de producción en la Ladecol 
S.A.  
 
Manipular las cargas de forma manual es una actividad muy frecuente 
en los puestos de trabajo de Ladecol S.A., lo que causa en el trabajador 
lesiones y fatiga física, aumentando así el riesgo de accidentes y 
lesiones de grave consecuencia. Este protocolo fue diseñado para que 
el trabajador conozca como manipular las cargas en la empresa, como 
debe ser la postura, los giros, el desplazamiento, los responsables, entre 
otras recomendaciones. (Ver Anexo G documento:Protocolo de 
manipulación manual de cargas P-MSC-01) 
 
 Análisis de movimientos repetitivos: La medición y evaluación 
ergonómica de los puestos de trabajo, es muy importante para conocer y 
minimizar los riesgos a los cuales están expuestos los trabajadores 
constantemente. El objetivo de este análisis es identificar los posibles 
movimientos repetitivos en el trabajo y la ergonomía de los puestos de 
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trabajo en el área de producción de Ladecol S.A., para disminuir los 
accidentes y lesiones de los trabajadores. (Ver  Anexo H 
documento:Evaluación de movimientos repetitivos AMR- 001) 
 
 Programa de trabajo seguro en máquinas: Las máquinas son la base del 
proceso productivo en Ladecol S.A., por ello de un adecuado 
funcionamiento depende tanto la salud del trabajador como el procesode 
producción, este programa establece responsables, parámetros de 
funcionamiento, recomendaciones de manipulación de cada una de las 
máquinas de las empresa, lo que se pretende con este programa es 
determinar normas, procedimientos y medidas adecuadas para el 
trabajo en las diferentes máquinas del área de producción de Ladecol 
S.A., con el fin de minimizar la exposición de los trabajadores a los 
riesgos en especial de tipo mecánico, preservando su bienestar físico, 
social y mental y el buen estado de los equipos. (Ver Anexo I 
documento: Programa de trabajo seguro en máquinas Ladecol S.A., 
PTSM-001). 
 
 Programa de orden y aseo: Es de vital importancia que toda empresa, 
establezca medidas de organización, lo cual ayudaría a mejorar el 
proceso productivo y la salud de los trabajadores. En este programa se 
establecieron aspectos como responsabilidades, metodologías, 
recomendaciones, entre otros para que Ladecol S.A., sea una compañía 
ordenada. 
 
Lo que se busca con este programa es establecer e implementar el 
Programa de Orden y Aseo en Ladecol S.A,  para mejorar las 
condiciones de la empresa en cuanto a orden y aseo y disminuir así los 
riesgos locativos. (Ver Anexo J documento: Programa de orden y aseo 
POA - 001) 
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 Procedimiento para la selección, uso y mantenimiento de EPP’s: Lo que 
se desea con este protocolo es identificar los requerimientos para la 
selección, uso y mantenimiento de EPP’s, para los trabajadores y 
visitantes dentro del área de producción de Ladecol S.A., generando así 
seguridad a todas las personas que están en el área. Para ello se 
definieron responsabilidades, método de selección, uso, compra, 
mantenimiento y entrenamiento de EPP’s en la empresa. (Ver Anexo K 
documento: Protocolo EPP’s EPP-001) 
 
 Protocolo de sustancias químicas: Debido a que en Ladecol S.A., se 
utilizan varias sustancias de tipo químico, se ha elaborado un protocolo 
de sustancias químicas, que específica el tipo de sustancia, los 
responsables, el alcance, el procedimiento de uso o manejo, 
almacenamiento, las medidas de seguridad de los químicos a utilizar y 
algunas recomendaciones. (Ver Anexo L documento: Protocolo de 
sustancias químicas P-MSSQ-01) 
 
El objetivo del protocolo es establecer los parámetros del manejo seguro 
de sustancias químicas en la planta de producción  de Ladecol S.A., de 
tal manera que estas sean adoptadas por todos los trabajadores de las 
áreas que estén en contacto o manipulen los químicos, brindando 
bienestar a los mismos y garantizando una zona de trabajo seguro. 
 
 Plan de emergencias y contingencias: Se ha elaborado un plan de 
emergencias basado en las posibles emergencias que puede enfrentar 
Ladecol S.A., el plan tiene como objetivo definir los lineamientos 
necesarios para la preparación, prevención, atención y control de 
situaciones de emergencia en Ladecol S.A., para proteger la vida 
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humana, minimizar las pérdidas (Humanas, materiales, etc.) y el impacto 
sobre el medio ambiente. (Ver Anexo M documento: Plan de 
emergencias y contingencia PEC-001) 
 
 Programa de inspecciones planeadas: El objetivo de este protocolo es 
identificar riesgos y condiciones subestándar antes que se presenten, 
que puedan afectar la salud de los trabajadores de Ladecol S.A. 
 
En todo sistema de salud ocupacional es importante contar con un plan 
o programa para identificar los problemas potenciales en el lugar de 
trabajo, las deficiencias locativas, las acciones que generan riesgo de 
esta forma se podrá determinar las acciones correctivas o medidas a 
seguir y prevenir los accidentes e incidentes. (Ver Anexo N documento: 
Programa de inspecciones planeadas PIP – 001). 
 
 Protocolo de accidentes e incidentes: Este protocolo nos ayuda a 
realizar un procedimiento de investigación de accidentes y que sirva de 
igual manera, como guía para todas aquellas personas que se vean 
involucradas en las operaciones de Ladecol S.A., por primera vez. (Ver 
Anexo Ñ documento: Protocolo de  investigación de accidentes e 
incidentes PIAI-001) 
2.3.7 Hoja de vida de indicadores de gestión: Es una herramienta que permite 
registrar la información de las medidas de auditoría a utilizar en algunos protocolos 
y en la planeación del sistema de seguridad y salud ocupacional, permite entender 
de forma clara el indicador y todo lo relacionado con este. Cabe recordar que a 
cada indicador a utilizar en el sistema de seguridad y salud ocupacional se le debe 
realizar dicha hoja.  A continuación se muestra en la tabla 27 una hoja de vida de 
uno de los indicadores propuestos en este proyecto de grado, las demás hojas de 
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vida se encuentran como al final de este documento (Ver Anexo V, documento: 
Hoja de vida de indicadores) 
Tabla 27. Hoja de vida de indicador. 
Descripción del indicador 
Nombre Objetivo Tipo de proceso 
Manipulación Manual 
de Cargas. 
Medir la relación del número de 
trabajadores capacitados para manipular 
carga respecto al total de trabajadores que 
manipulan carga, dentro de un año y 
comparar este resultado con el del año 
anterior. 
Misional.  
Forma de cálculo 
Fórmula Unidad de medida Meta 
(N° de trabajadores capacitados en 
manipulación de cargas / N° de 
trabajadores expuestos a riesgo por 
manipulación de cargas) * 100 
Porcentaje  Porcentualmente superior 
al del año anterior. 
Periodicidad de la medición y reporte Anual. 
Tipo de indicador Efectividad.  
Responsable del indicador Encargado del Sistema de Salud Ocupacional. 
Fuente: Secretaría Distrital de integración Social. Indicadores GPS vivienda. 
http://webcache.googleusercontent.com/search?q=cache:mzgmWr5cWuwJ:intranetsdis.integracion
social.gov.co/anexos/documentos/8.1%2520Formatos/Formato%2520HV%2520Indicadores.xls+&c
d=2&hl=en&ct=clnk&gl=co. (18/09/2013). 
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2.4 CONTROL OPERACIONAL. 
Es una parte fundamental para inspeccionar los procesos, protocolos y 
procedimientos del sistema de gestión en seguridad y salud ocupacional, esto se 
realiza con el fin de estabilizar los procesos, mediante la identificación y 
eliminación de causas especiales, así se podrá mejorar el proceso, reducir la 
variación y monitorear el proceso para detectar y asegurar la implementación de 
mejoras y que estas se mantienen a través del tiempo. 
Este control operacional se realiza utilizando diferentes herramientas como el 
diagrama de causa – efecto, el análisis de Pareto y las cartas de control para 
variables y/o atributos. 
Es muy importante realizar este a los procesos o actividades que se consideren 
críticas para la empresa, en el caso del sistema de gestión de seguridad y salud 
ocupacional de Ladecol S.A., se realizó este control a tres (3) de las medidas de 
intervención realizadas, esta decisión se tomó debido a la importancia que tienen 
las medidas seleccionadas en los riesgos más significativos del área de 
producción y que afectan la salud del trabajador y/o la continuidad de la empresa. 
Es importante recalcar que este proceso debe ser repetitivo para mejorar 
continuamente y reducir las desviaciones en estos procesos y protocolo y en otros 
que la empresa considere relevantes. A continuación se describirá un poco las 
cartas de control realizadas: 
2.4.1 Control operacional elementos de protección personal: Este control se 
realizó con el fin de conocer la eficacia del protocolo de EPP’s, en cuanto a la 
disminución de accidentes e incidentes  y así determinar medidas correctivas para 
el cumplimiento del protocolo. En este control se utilizó la carta de control para 
atributos, en el cual se mide el cumplimiento de las especificaciones o criterios de 
calidad, para ello se utilizó la carta p (Proporción de defectos). (Ver Anexo Q, 
documento: Carta de control protocolo uso de elementos de protección personal 
EPP’s) 
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2.4.2 Control operacional manipulación manual de cargas: Uno de los riesgos más 
significativos en Ladecol S.A., es de tipo biomecánico el cual hace de las 
actividades realizadas en el área de producción causen enfermedades, accidentes 
e incidentes. Como este riesgo es relevante se debe controlar y verificar 
continuamente para implementar mejoras. Para este se utilizó la carta p, para 
atributos.(Ver Anexo R, documento: Carta de control protocolo de manipulación 
manual de cargas) 
2.4.3 Control operacional niveles de temperatura: Otro riesgo que está latente en 
la empresa es de tipo físico y en este caso es la temperatura, que debido al 
proceso de producción de Ladecol S.A., es una variable permanente que si no se 
controla puede causar daños tanto al producto, las instalaciones y a los 
trabajadores. Para este control se utilizó cartas de control para variables, las 
cuales son diagramas que se aplican a variables o características de calidad de 
tipo continuo (Peso, volumen, longitud, etc.). (Ver Anexo S, documento: Carta de 
control para los niveles de temperatura) 
2.5 EVALUACIÓN FINANCIERA. 
“La Evaluación Financiera de Proyectos es el proceso mediante el cual una vez 
definida la inversión inicial, los beneficios futuros y los costos durante la etapa de 
operación, permite determinar la rentabilidad de un proyecto”73. Para el caso de 
Ladecol S.A., esta se realizará mediante la comparación entre los costos y los 
beneficios de implementar un sistema de seguridad y salud ocupacional en la 
empresa. 
Para los beneficios se analizó las ventas realizadas por parte de Ladecol S.A., en 
el caso de Inglaterra, la preocupación por la salud y seguridad de las personas en 
su trabajo es constante, para ello cuentan con altos estándares de cumplimiento 
en cuanto a normas de seguridad industrial se trata, lo que hace que este país sea 
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precios constantes. http://www.gestiopolis.com/finanzas-contaduria/evaluacion-financiera-de-
proyectos-precios-corrientes-y-constantes.htm(07/08/2013). 
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exigente con las empresas que desean ingresar a este mercado.Existen varios 
requisitos para realizar negocios con dichas empresas, entre ellos principalmente 
se encuentran los indicadores de salud ocupacional, con los cuales se demuestran 
que la organización protege el bienestar y entorno del trabajador. 
En este caso se eligió la empresa inglesa Polyco distribuidora de guantes de tipo 
industrial, médicos y domésticos; con la que Ladecol S.A., realiza negocios 
anuales  por más de $ 200.000.000 millones de pesos. Para que esto sea posible, 
Polyco debe analizar una serie de información de sus proveedores entre ellas los 
indicadores de seguridad industrial y salud ocupacional. Por esto, Ladecol S.A., 
debe garantizar bajos niveles de accidentalidad y ausentismo laboral si desea 
seguir realizando  ventas en este país y ampliar su mercado con otras empresas. 
Para los egresos se realizó un cálculo sobre los costos de los protocolos 
propuestos para Ladecol S.A., donde se realizó una búsqueda de proveedores 
(Ver Anexo T) y se determinó todo lo necesario para su implementación.  
Finalmente en la evaluación financiera se utilizó la información sobre los ingresos 
que dejaría de recibir Ladecol S.A. si no contara con indicadores de SySO por 
parte de un cliente como Polyco, versus el costo de implementar el sistema y las 
propuestas realizadas para la empresa, el cual se determinó mediante las 
cotizaciones del costo de las medidas de intervención (Ver Anexo U Costos por 
protocolo). 
Esta evaluación se hizo para un periodo equivalente de dos años debido a que las 
medidas de intervención se deben seguir y controlar a lo largo del tiempo, de esta 
manera se asegura un sistema de gestión eficaz y eficienteen cuanto a la 
seguridad y la salud ocupacional, donde la mejora continua sea la base del 
sistema SySO (Política, protocolos, procedimientos, entre otros). 
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Para la tasa de descuento se analizaron las mejores tasas de interés en Colombia 
al momento de invertir el dinero en un Banco, arrojando los siguientes resultados. 
(Tabla 28) 
Tabla 28. Mejores bancos para abrir cuenta de ahorros. 
Puesto Entidad Tasa (EA) 
1 Finandina 5.42 
2 Banco Colpatria 3.60 
3 Bancamia 3.24 
Fuente: Artículo. Finanzas Personales.com.co. Los mejores bancos para abrir una cuenta de 
ahorros. http://www.finanzaspersonales.com.co/ahorro-e-inversion/articulo/los-mejores-bancos-
para-abrir-cuenta-ahorros/44533 (2013). 
La tasa que se escogió fue la del 5.42% Efectiva Anual, con la cual se va a realizar 
el valor presente neto para así conocer el valor del dinero a través del tiempo. 
Este Valor Presente Neto se hallará mes a mes y para ello la tasa que esta 
efectiva anual se debe convertir a efectiva mensual, mediante la siguiente fórmula: 
, Donde: 
TEM = Tasa Efectiva Mensual. 
TEA = Tasa Efectiva Anual. = 5.42% 
 
TEM = 0.44% 
Una vez se conoce el costo o tasa de oportunidad se halla el valor presente neto 
del flujo de caja de inversión y operativo, aplicando la siguiente fórmula: 
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Donde Vt representa los flujos de caja en cada periodo t, t es igual al número de 
periodos de la inversión e i es igual a la tasa de interés o costos de oportunidad. 
Los resultados obtenidos son los siguientes: 
VPN Inversión = Costos $ 183.516.633 
VPN Operativo = Beneficios  $ 449.386.470 
 
A continuación se presenta el flujo de inversión (Tabla 29) y operativo (Tabla 30), 
utilizado en la evaluación financiera. Además se determinó el valor presente de 
cada uno de estos flujos: 
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Tabla 29. Flujos de inversión Ladecol S.A. 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
 
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
11.116.200$        2.000.000$       
5.435.500$          3.635.500$       3.135.500$           1.635.500$       1.635.500$       1.635.500$       
20.650.644$        1.138.250$         1.138.250$       1.138.250$       1.138.250$           1.138.250$       1.138.250$       1.138.250$       888.250$          888.250$          888.250$          888.250$          
14.123.240$        800.000$          2.450.000$       800.000$          
4.138.240$          123.560$          123.560$          123.560$          
34.623.200$        600.000$          
10.499.000$        100.000$            100.000$          100.000$          100.000$              100.000$          100.000$          100.000$          100.000$          100.000$          100.000$          100.000$          
2.000.000$          100.000$            100.000$          100.000$          100.000$              100.000$          100.000$          100.000$          100.000$          100.000$          100.000$          100.000$          
8.557.000$          360.000$          
111.143.024$      1.338.250$         4.973.750$       2.261.810$       4.473.750$           1.338.250$       8.507.310$       1.338.250$       2.723.750$       2.011.810$       2.723.750$       1.088.250$       
Tasa de Descuento 0,44% EM
111.143.024$      1.332.387,50$    4.930.268,19$  2.232.214,93$  4.395.870,55$      1.309.193,17$  8.286.135,56$  1.297.747,87$  2.629.744,84$  1.933.867,11$  2.606.754,93$  1.036.943,11$  
183.516.633$      
Valor Presente 
Flujo de inversión Ladecol S.A.
Valor Presente Neto (VPN)
Flujo de caja de inversión
Programa de trabajo seguro en máquinas.
Protocolo Manejo Seguro de Cargas.
Evaluación de movimientos repetitivos.
Programa de Orden y Aseo.
Protocolo de investigación de accidentes.
Protocolo de sustancias químicas
Plan de emergencias y contingencias
Programa de inspecciones planeadas.
Protocolo uso de elementos de protección personal EPP’s.
Mes 
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
4.309.054$         2.000.000$       4.309.054$         
1.635.500$         1.635.500$       1.635.500$         1.135.500$       1.135.500$         1.135.500$       1.135.500$         
888.250$            638.250$       638.250$          638.250$          638.250$            638.250$       638.250$          638.250$       638.250$            638.250$          638.250$          638.250$       638.250$            
2.450.000$         800.000$          2.450.000$       800.000$          2.450.000$         
123.560$            123.560$          123.560$          123.560$          123.560$            
600.000$            600.000$          600.000$            
100.000$            100.000$       100.000$          100.000$          100.000$            100.000$       100.000$          100.000$       100.000$            100.000$          100.000$          100.000$       100.000$            
100.000$            100.000$       100.000$          100.000$          100.000$            100.000$       100.000$          100.000$       100.000$            100.000$          100.000$          100.000$       100.000$            
360.000$            360.000$          360.000$            
10.566.364$       838.250$       2.473.750$       1.761.810$       2.473.750$         838.250$       7.507.310$       838.250$       1.973.750$         1.761.810$       1.973.750$       838.250$       9.816.364$         
10.024.093,74$  791.746,97$  2.326.279,81$  1.649.523,51$  2.305.942,87$    777.964,17$  6.936.871,94$  771.163,00$  1.807.831,97$    1.606.638,93$  1.792.027,43$  757.738,53$  8.834.658,30$    
Flujo de inversión Ladecol S.A.
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Tabla 30. Flujos de inversión Ladecol S.A. 
 
Fuente: Las autoras. 2013. 
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
100.000.000$     150.000.000$       
100.000.000$     -$                  -$                  150.000.000$       -$                  -$                  -$                  -$                  -$                  -$                  -$                  
Tasa de Descuento 0,44% EM
99.561.927,52$  -$                  -$                  147.388.786,40$  -$                  -$                  -$                  -$                  -$                  -$                  -$                  
$ 449.386.470
Flujo de Caja Operativo Ladecol S.A.
Valor Presente Neto (VPN)
Valor Presente 
Mes 
Contrato de Ventas con Polyco empresa de Inglaterra 
Flujo de Caja Operativo
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
50.000.000$       35.000.000$       55.000.000$       80.000.000$       
50.000.000$       -$               -$                  -$                  35.000.000$       -$               -$                  -$               55.000.000$       -$                  -$                  -$               80.000.000$       
47.433.978,88$  -$               -$                  -$                  32.625.770,71$  -$               -$                  -$               50.376.571,67$  -$                  -$                  -$               71.999.435,26$  
Flujo de Caja Operativo Ladecol S.A.
153 
 
2.5.1 Relación Beneficio/Costo. 
Con el Valor Presente Neto obtenido se realiza la relación de Beneficio y Costo, la 
cual debe ser mayor que uno. 
 
Como el resultado fue mayor que uno, esto significa que el sistema de SySO trae 
grandes resultados a la empresa, ya que los ingresos/beneficios fueron mayores a 
los egresos/costos invertidos en este.  
Esto determinaría que la implementación del sistema de gestión de seguridad y 
salud ocupacional es conveniente, factible y ampliamente ventajosa para la 
empresa, ya que las medidas de intervención para Ladecol S.A., son eficaces y 
traen grandes utilidades a la compañía a nivel económico, social y laboral. 
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CONCLUSIONES. 
Conclusiones técnicas. 
 En Ladecol S.A., las actividades que se realizaban en el área de producción 
en materia de seguridad industrial no contaban con programas efectivos 
que aseguraran el bienestar de los trabajadores mientras realizaban sus 
labores, ya que se evidenció la falta de uso de elementos de protección 
personal en los diecinueve puestos de trabajo analizados, lo que finalmente 
da como resultado la falta de un seguimiento o control en los mismos y no 
cumplir con los estándares SySO establecidos por la empresa. 
 
 En el desarrollo del sistema de gestión de seguridad y salud ocupacional en 
Ladecol S.A., surgió la necesidad de documentar nueve protocolos que 
correspondían a los peligros con mayor índice de riesgo encontrados en el 
panorama de riesgos que se basó en la GuíaTécnica Colombiana GTC 45 
de 2012 (Guía para la identificación de los peligros y la valoración de los 
riesgos de seguridad y salud ocupacional), de los cuales servirán como 
herramienta guía o información de los procedimientos a seguir en cuanto se 
presente un riesgo en la empresa y esta pueda responder ante ella de 
manera eficaz y de esta forma mejorar su desempeño organizacional. 
 
 Fue importante para el desarrollo de este proyecto una buena planeación 
en la recolección de los datos y con ello, es fundamental como ingenieros 
industriales conocer todas aquellas herramientas que se encuentren a 
nuestro alcance, de esta manera, se podrá ser más precisos en el análisis 
de la información y así, se podrá encontrar de manera rápida y eficaz los 
problemas presentados en la organización y comenzar a buscar soluciones 
pertinentes a ellos. 
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 Uno de los instrumentos utilizados en este proyecto de grado y que fue de 
gran ayuda son las cartas de control, ya que estas fueron esenciales para 
descubrir las causas de los riesgos más significativos y dar cumplimiento a 
las normas oa los diferentes procedimientos propuestos, permitiendo la 
mejora continua, la retroalimentación y el seguimiento del sistema a través 
del tiempo. 
 
 Es importante resaltar la concientización del personal una vez realizada las 
capacitaciones en el tema de EPP’s y manipulación manual de cargas, ya 
que se pudo evidenciar los cambios en el comportamiento de los 
trabajadores, asumiendo con una mayor responsabilidad las actividades 
que le corresponde a su puesto de trabajo y cooperación entre los mismos, 
lo que ayuda a mantener un mejor ambiente en el trabajo y asegura eficacia 
en el sistema de gestión.  
Conclusiones sociales. 
 Este proyecto de grado fue de gran beneficio para Ladecol S.A., ya que 
permitió un cambio de cultura y una mayor concientización en el tema de 
seguridad y salud ocupacional por parte de los directivos, considerando así 
a los trabajadores como el recurso más valioso que tiene la empresa, 
velando por el bienestar y la integridad de los mismos. 
 
 También contribuyó a un mejor desempeño por parte de los empleados con 
respecto a su trabajo, ya que obtuvieron un mayor conocimiento sobre la 
importancia de la seguridad en sus actividades tanto laborales como 
cotidianas.Conjuntamente ayudó a generar mayor sentido de pertenencia 
hacia la empresa y eltrabajo en equipo. 
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Conclusiones prácticas. 
 Con la realización de este proyecto de grado se pudo aplicar de manera 
práctica todo el conocimiento adquirido en nuestra profesión a un problema 
empresarial, lo que nos ayudó a culminar nuestro desarrollo íntegro como 
profesionales y a enriquecernos como personas permitiendo la adquisición 
de experiencia en el campo laboral. Siendo un claro ejemplo del manejo de 
las herramientas de ingeniería, para de esa forma responder de la mejor 
manera cualquier inconveniente que se presente en la vida laboral. 
 
 Con este proyecto de grado se demuestra que la ingeniería industrial es 
una profesión que permite solucionar varios tipos de problemas en las 
diferentes áreas de una empresa; mediante la aplicación de herramientas 
estadísticas, matemáticas, de calidad, de seguridad y otros conocimientos 
los cuales fueron adquiridos durante la carrera y que son muy utilizados en 
el ámbito laboral. 
 
 Implementar las normas técnicas en materia de seguridad industrial es un 
aspecto muy relevante en todas las empresas, gracias a este proyecto de 
grado, Ladecol S.A., podrá desarrollar y aplicar mejores condiciones de 
seguridad para los trabajadores, mejorar el entorno laboral, documentar e 
identificar los riesgos y así convertirse en un referente para las empresas 
pequeñas y medianas en Colombia, donde la seguridad industrial y el 
bienestar de los trabajadores no ha sido desarrollado adecuadamente.   
 
 Finalmente con el desarrollo de este proyecto se demostró que la aplicación 
de las normas técnicas de seguridad industrial en Ladecol S.A., si 
solucionaría el problema planteado ya que permitiría mejorar los índices de 
incidentes y accidentes dentro del área de producción, mejorando el 
entorno y clima laboral, disminuyéndolos riesgos más significativos, los 
pagos por indemnizaciones y otros costos asociados a la seguridad. Por 
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otro lado, aumenta la confianza y credibilidad con los clientes, permitiendo a 
la empresa el ingreso a nuevos mercados obteniendo así, una mayor 
rentabilidad. 
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RECOMENDACIONES. 
 
Se recomienda a Ladecol S.A., garantizar en los puestos de trabajo la rotación de 
personal, pausas o descansos para recargar energías, las cuales serían 
convenientes ya que la mayoría de tareas son repetitivas, monótonas y el 
trabajador siempre debe estar en la misma posición, lo que genera alta carga 
laboral, estrés, accidentes e incidentes laborales.        
 
Además es de gran importancia que la empresa mejore los canales de 
comunicación que existen entre la alta dirección, los cargos intermedios (Jefes de 
áreas) y los empleados. Para que así, los trabajadores estén más informados de 
los planes, acciones y medidas que la alta dirección toma con respecto a la salud 
ocupacional y seguridad industrial en la empresa. 
 
También es recomendable revisar las diferentes propuestas diseñadas por parte 
de las autoras de este proyecto de grado, actualizarlas según sea el caso e 
implementarlas lo más rápido posible, verificar su cumplimiento y continuidad a 
través del tiempo, con el fin de garantizar un mejor bienestar para los trabajadores 
y desarrollar un sistema de seguridad y salud ocupacional de genere grandes 
beneficios a Ladecol S.A. 
 
Se debe realizar inspección y seguimiento periódicamente a cada una de las 
medidas de intervención que se implementen en la empresa, lo que generará 
mayor conciencia y un cambio de actitud entre el personal. 
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